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RESUMEN 
 
El trabajo se desarrolló en la empresa ARIACAR S.R.L, cuya actividad principal es la 
producción y comercialización de productos derivados del olivo. La recolección de la 
información de la empresa se realizó utilizando la lista de verificación de requisitos de higiene 
en planta (FAO 1995b) y la encuesta para estimar el nivel de costos de calidad (IMECCA 1994), 
Con la información que se obtuvo y aplicando las herramientas de calidad se identificó y 
determinó las principales causas del problema principal “deficiencia de aseguramiento de 
calidad”. El análisis anteriormente mencionado permitió establecer las propuestas de mejora: 
establecer el control estadístico de procesos y elaborar un manual de buenas prácticas de 
manufactura para la línea de procesamiento de aceitunas verdes rellenas con castaña en 
salmuera. Para el control estadístico en el proceso de envasado se recopiló 1600 mediciones de 
la variable continua: Peso drenado de aceitunas verdes rellenas con castaña, el estudio de esta 
característica implicó utilización de Histogramas, prueba de normalidad, elaboración de gráficas 
de control de Shewhart y el análisis de la capacidad de proceso, a partir de los cual se determinó 
que el proceso de envasado trabajo inadecuadamente y requiere de un análisis de proceso 
necesariamente. En la elaboración del Manual de Buenas Prácticas de manufactura se incluyeron 
procedimientos para garantizar que la producción y comercialización de los productos cumplan 
con condiciones inocuas, desde la recepción de la materia prima hasta la salida de producto 
terminado, teniendo como marco las edificaciones, instalaciones, alrededores de la planta, 
personal, equipos, utensilios.  
Palabras Claves: control estadístico, aceitunas rellenas, calidad, inocuidad. 
  
  
SUMMARY  
 
The work was developed in the company ARIACAR S.R.L, whose main activity is the 
production and commercialization of products derived from the olive tree. The company's 
information collection was performed using the plant hygiene requirements checklist (FAO 
1995b) and the survey to estimate the level of quality costs (IMECCA 1994). With the 
information obtained and applying the Quality tools were identified the main causes of the main 
problem “quality assurance deficiency". The aforementioned analysis made it possible to 
establish the improvement proposals: to establish the statistical control of processes and to 
develop a manual of good manufacturing practices for the processing line of green olives stuffed 
with brine chestnut. For the statistical control in the packaging process, 1600 measurements of 
the continuous variable were collected: Drained weight of green olives stuffed with chestnut, 
the study of this characteristic involved the use of Histograms, normality test, elaboration of 
Shewhart control charts and the Analysis of the processing capacity, from which it was 
determined that the packaging process works inadequately and requires a process analysis 
necessarily. In the preparation of the Manual of Good Manufacturing Practices, procedures were 
included to ensure that the production and marketing of the products comply with safe 
conditions, from the reception of the raw material to the exit of finished product, having as a 
frame the buildings, Surroundings of the plant, personnel, equipment, utensils. 
 
Key Words: statistical control, filled olives, quality, safety. 
. 
I. INTRODUCCIÓN 
 
La aceituna de mesa es un producto preparado a partir del fruto del olivo cultivado, el cual es 
sometido a una serie de tratamientos que por su contenido de grasa, ácidos, proteínas y 
minerales, lo hacen apto para el consumo humano directo. Los frutos procesados constituyen un 
alimento de alto valor nutritivo, de allí la importancia de incentivar su cultivo e industrialización 
(MINAG 2011). 
 
Las buenas prácticas de manufactura son la combinación de procedimientos de manufactura y 
calidad, con el objetivo de asegurar que los productos sean elaborados de manera consistente 
según especificaciones y evitar la contaminación del producto por fuentes internas y externas 
(INDECOPI 2006). 
 
Por otro lado, a fin garantizar que las aceitunas de mesa cumplan con las expectativas de 
seguridad, el control estadístico de procesos constituye una metodología de diagnóstico de la 
estabilidad de un indicador de calidad de un proceso y de su capacidad para cumplir con sus 
especificaciones o límites de tolerancia (Ferreiro 2002). 
 
El objetivo de este trabajo es establecer el control estadístico de procesos y elaborar un manual 
de buenas prácticas de manufactura para la línea de procesamiento de aceitunas verdes rellenas 
con castaña en salmuera de la empresa ARIACAR S.R.L.  
  
II. REVISIÓN DE LITERATURA 
 
2.1. INOCUIDAD 
 
La inocuidad de los alimentos está relacionada con la presencia de peligros en los alimentos, en 
el punto de consumo (por el consumidor). Como la introducción de peligros en la inocuidad de 
los alimentos puede ocurrir en cualquier etapa de la cadena alimentaria, es esencial un control 
adecuado a través de toda la cadena alimentaria. De esta forma, la inocuidad de los alimentos 
está asegurada a través de la combinación de esfuerzos de todas las partes que participan en la 
cadena alimentaria (INDECOPI 2006). 
La inocuidad de alimentos es la garantía de que los alimentos no causaran daño al consumidor 
cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se destinan, es decir cuando se 
preparan y/o consumen de acuerdo con su uso previsto (FAO/OMS-Codex Alimentarius 2009). 
2.2. ASEGURAMIENTO DE INOCUIDAD 
 
La inocuidad de los alimentos engloba acciones encaminadas a garantizar la máxima seguridad 
posible de los alimentos. Las políticas y actividades que persiguen dicho fin deberán de abarcar 
toda la cadena alimenticia, desde la producción al consumo (OMS 2011).  
Es necesario evitar o prevenir los riesgos de contaminación de los alimentos en el punto o 
eslabón de la cadena de alimentos en donde se originan. Para ello es necesario implementar 
sistemas de aseguramiento de la inocuidad y la calidad. 
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basados en los principios definidos en las Buenas Prácticas Agrícolas (BPA), las Buenas 
Prácticas de Manufactura (BPM), los Procedimientos Operativos Estandarizados de 
Saneamiento (POES) y los Sistemas de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de control 
(APPCC) (Mercado 2007). 
2.3. PROGRAMA PRE-REQUISITOS EN LA GESTIÓN DE LA INOCUIDAD 
 
La gestión de la inocuidad comprende todas las actividades interrelacionadas de 
planificación, ejecución, verificación y acción que aseguran productos inocuos para los 
consumidores (Cayro 2011). 
Los programas prerrequisitos, son las condiciones básicas y actividades que son necesarias 
para mantener un ambiente higiénico a lo largo de la cadena alimentaria adecuada para la 
producción, manipulación y provisión de productos finales inocuos para el consumo humano 
(INDECOPI 2006). 
Los prerrequisitos incluyen: infraestructura (diseño y plan de mantenimiento), formación del 
personal, abastecimiento de agua, limpieza y desinfección, desinsectación y desratización, 
eliminación de desechos, control de proveedores, trazabilidad y manipulación. Por lo tanto, 
estas prácticas proporcionan el entorno básico y las condiciones operacionales necesarios 
para la producción de alimentos seguros (Wildbrett 2000). 
2.3.1. BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA 
 
Las buenas prácticas de manufactura son la combinación de procedimientos de manufactura 
y calidad, con el objetivo de asegurar que los productos sean elaborados de manera 
consistente según especificaciones y evitar la contaminación del producto por fuentes 
internas y externas (INDECOPI 2006). 
Constituyen procedimientos, métodos y políticas que establecen una guía para que los 
fabricantes de alimentos implementen programadas de inocuidad. Estas son de carácter 
general y proveen los procedimientos básicos que controlan las condiciones de operación 
dentro de una planta y aseguran que las condiciones sean favorables para la producción de 
alimentos seguros (De León 2009). 
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En una organización que produce alimentos las buenas prácticas de manufactura se 
establecen y mantienen en un manual de buenas prácticas de manufactura consisten en un 
documento que contiene todo lo referente al proceso de implementación de las BPM, es el 
soporte que demuestran la inocuidad y calidad de los productos que se procesan en una 
empresa (Albarracin y Carrascal 2005). 
2.4. COSTO DE CALIDAD  
 
Los costos de calidad son la suma de los costos de prevención, evaluación y de fallos. 
Representan la diferencia entre el costo real de un producto o servicio y el menor costo que 
tendría si no hubiese posibilidad de dar un servicio interior, fallas de productos o defectos 
en su fabricación (Campanella 1992). 
La estrategia para utilizar los costos de calidad consiste en (Campanella 1992): 
 Atacar directamente los costos de fallos en un intento de llevarlos a cero. 
 Invertir en las actividades de prevención “adecuados” para mejorar. 
 Reducir los costos de evaluación conforme a los resultados obtenidos. 
 Evaluar continuamente y reorientar los esfuerzos de prevención para conseguir 
mayores mejoras.  
2.5. CLASIFICACIÓN DE LOS COSTOS DE CALIDAD 
 
 Campanella (1992) menciona que los costos de calidad se clasifican en: 
2.5.1. COSTOS DE PREVENCIÓN 
 
Son los costos de todas las actividades diseñadas específicamente para prevenir la mala 
calidad de los productos o servicios. Incluyen las actividades anteriores y durante el 
desarrollo del producto o servicio, compras, planificación y ejecución de las operaciones, 
apoyo de operaciones y servicios posventa. 
2.5.2. COSTOS DE EVALUACIÓN  
 
Son los costos correspondientes a la medida, evaluación o auditoria de los productos o 
servicios para garantizar la conformidad con los estándares de calidad y requisitos de 
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funcionamiento. Incluyendo la inspección, ensayo o auditoria de materiales de apoyo a 
operaciones e instalación o pruebas en servicios. 
2.5.3. COSTOS DE FALLOS 
 
Son los costos resultantes de productos o servicios no conformes con los requisitos o las 
necesidades del cliente/usuario. Los costos de fallos se dividen en dos categorías: 
Costos de fallos internos: tienen lugar antes de la entrega del producto, o el suministro de un 
servicio, al cliente. 
Costos de fallos externos: tienen lugar después de la entrega del producto, y durante o 
después del suministro de un servicio, al cliente. 
2.6. HERRAMIENTAS ESTADÍSTICAS 
2.6.1. SOFTWARE ESTADÍSTICO MINITAB 
 
Pérez (1999) define el MINITAB como un software estadístico compacto que trata desde 
procedimientos de estadísticos básica como: estadísticas descriptivas, regresión simple, 
distribuciones de probabilidad, etc., hasta procedimientos avanzados relativos a regresión 
múltiple, análisis multivariante, serie temporales, simulación, etc., incluyendo el control de 
calidad. 
2.6.2. CONTROL ESTADÍSTICO DE PROCESOS 
 
Es el uso de estadísticas para analizar un proceso o rendimiento y de esa forma se puede 
tomas acción y mantener un control estadístico para mejorar la consistencia del proceso 
(Hitoshi 1992). 
El control estadístico de procesos constituye una metodología de diagnóstico de la 
estabilidad de un indicador de calidad de un proceso y de su capacidad para cumplir con sus 
especificaciones o límites de tolerancia. Adicionalmente, y no menos importante, apoya las 
decisiones de gestión al permitir entender en profundidad el concepto de variación y sus 
tipos (Ferreiro 2002). 
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Evans y lindsay (2000) menciona que si la variación del proceso sólo se debe a causas 
comunes, se dice que el proceso está bajo control estadístico. Una definición práctica del 
control estadístico es que a través del tiempo tanto los promedios del proceso como las 
varianzas son constantes. 
Objetivos del control estadístico de proceso: (Hitoshi 1992) 
 Identificar y eliminar las causas especiales de variación. 
 Medir el tamaño de la causa común de variación, y determinar si es bastante pequeño 
como para rendir resultados aceptables. 
 Incrementar la comunicación entre operadores y directivos. 
 Disminuir la reincidencia de problemas. 
 Determinar si algo es “manufacturable” en un proceso. 
Beneficios del control estadístico del proceso: (Hitoshi 1992) 
 Descubrimientos de problemas 
 Identificación del origen de las causas. 
 Apoyo de decisión. 
 Documentación de problemas y soluciones. 
 Reducción de los costos de calidad. 
2.7. GRÁFICAS DE CONTROL 
 
El control estadístico de procesos se basa en analizar la información aportada por el proceso 
para detectar la presencia de causas asignables y habitualmente se realiza mediante una 
construcción gráfica denominada gráfico de control (Falco 2006). 
Son gráficos sobre los cuales algunas mediciones estadísticas de una serie de muestras son 
graficadas en un orden particular, para dirigir el proceso con respecto a aquella medida, con 
el fin de controlar y reducir la variación. Son usados generalmente para juzgar la estabilidad 
de un proceso (INDECOPI 2008b). 
Evans y lindsay (2000) mencionan que las gráficas de control tienen tres aplicaciones 
básicas: 
- Establecer un estado de control estadístico. 
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- Vigilar un proceso y avisar cuando se salga de control. 
- Determinar la capacidad del proceso. 
 
2.7.1. DISEÑO DE GRÁFICAS DE CONTROL  
 
James (1997) menciona que existe cuatro puntos para diseñar procedimientos que den 
gráficos de control: la base de muestreo, el tamaño de la muestra, la frecuencia de muestreo 
y la ubicación de los límites de control. 
a. BASE DE MUESTREO 
Se deben escoger las muestras tan homogéneas como sea posible para que cada una de ellas 
refleje las causas comunes del sistema, o las causas asignables, debe ser alta la probabilidad 
de observar diferencias entre muestras, mientras que debe ser baja la probabilidad de 
observar diferencias dentro de una muestra. A las muestras que satisfacen esos criterios se 
les llama subgrupos racionales (James 1997). 
Un método para tener subgrupos racionales es utilizar mediciones consecutivas de una 
máquina en un periodo corto. Con eso se reduce al mínimo la probabilidad de variación 
dentro de la muestra y, al mismo tiempo se permite detectar la variación entre las muestras. 
Este procedimiento es útil cuando gráficas de control para descubrir un cambio en el nivel 
del proceso. Un segundo método es tomar una muestra aleatoria de todas las unidades 
producidas a partir de que se tomó es tomar una muestra aleatoria de todas las unidades 
producidas a partir de que se tomó la última muestra (James 1997). 
b. TAMAÑO DE MUESTRA 
El tamaño de la muestra es un segundo asusto crítico. Lo mejor es tener un tamaño pequeño 
para que no haya mucha oportunidad de variación dentro de la muestra debida a causas 
especiales. Esto es importante, porque cada muestra representaría el estado de control en 
determinado momento (James 1997).  
c. FRECUENCIA DE MUESTREO 
El tercer punto en el diseño es la frecuencia de muestreo. No existen reglas establecidas ni 
invariables para frecuencia de muestreo. Las muestras deben ser lo suficientemente cercanas 
entre sí para que haya una oportunidad de detectar cambios en las características del proceso, 
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lo más pronto que sea posible, para reducir las probabilidades de producir una gran cantidad 
de producto que no cumpla con las especificaciones. Sin embargo, no se deben acercar tanto 
que el costo de muestreo supere los beneficios que se puedan obtener. Esta decisión depende 
de la aplicación individual y del volumen de producción (James 1997). 
d. UBICACIÓN DE LOS LÍMITES DE CONTROL 
La ubicación de los límites de control se relaciona estrechamente con el riesgo implícito en 
hacer una evaluación incorrecta del estado de control. Se presenta un erro tipo I cuando se 
llega a la conclusión incorrecta de que se tiene una causa especial, cuando, en realidad, no 
existe (James 1997). 
2.8. GRÁFICAS DE CONTROL PARA VARIABLE 
 
Para Montgomery (2010), los diagramas de control para variables se usan ampliamente. 
Suelen permitir el uso de procesamientos de control más eficientes, y proporcionan más 
información respectos al rendimiento del proceso que los diagramas de control por atributos. 
2.9. TIPOS DE CAUSAS POR VARIABILIDAD 
 
Según Cuatrecasas (1999), la variabilidad se debe a causas procedentes de los distintos 
elementos que intervienen en el proceso y por ello pueden ser de dos tipos: 
Causas comunes o aleatorias: La variación es el resultado de la conjunción aleatoria de 
muchas causas que originará diferentes efectos con una aportación individual normalmente 
pequeña, de aquí también que sean conocidas como causas “no asignables”. La característica 
principal que define a este tipo de causas es que actúan constantemente, de una forma estable, 
provocando una variabilidad homogénea y sobre todo previsible. 
Causas especiales: La variación está provocada por pocas causas, con una aportación 
individual grande, formando grandes discontinuidades. También se denominan “asignables” 
porque son originadas por motivos concretos. Su comportamiento es irregular e inestable en 
el tiempo por lo que resultan imprevisibles. Son causas extrañas al proceso que producen 
grandes variaciones, distorsiones y descentrados en las curvas de características de calidad. 
Sus efectos perduran hasta que son eliminadas. 
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2.10. PROCESO BAJO CONTROL 
 
Se dice que el proceso está bajo control estadístico cuando no hay causas asignables 
presentes. Esto es equivalente a decir que el proceso permanezca estable, es decir que los 
parámetros de la distribución permanezcan invariables y por lo tanto puede realizarse una 
predicción del intervalo en el que se encontraran los valores de la característica de respuesta 
(Falco 2006). 
Evans y Lindsay (2000) menciona cuando un proceso se encuentra bajo control estadístico, 
los puntos en una carta o gráfica de control deben fluctuar aleatoriamente entre los límites 
de control sin patrón o comportamiento que se puede identificar.  
La siguiente lista de comprobación muestra un conjunto de reglas generales para examinar 
un proceso y determinar si está bajo control (Asaka y Oseki 1992): 
1. No hay puntos fuera de los límites de control (si un punto está en el mismo límite de 
control, considerarlo como que esta fuera del límite).  
2. No hay una anomalía en la distribución de los puntos. Así tenemos: (Evans y Lindsay, 
2000)  
 El número de puntos arriba y abajo del eje central es aproximadamente igual. 
 Los puntos parecen caer al azar arriba y abajo del eje central. 
 La mayor parte de los puntos, pero no todos, se encuentran cerca del eje central, 
y solo unos pocos cerca de los límites de control. 
Asaka y Oseki (1992) explica que pueden cometerse dos tipos de errores cuando se evalúan 
los gráficos de control, el primer tipo es juzgar que un proceso estable es inestable porque 
hay un punto fuera de los límites de control. El segundo tipo es juzgar equivocadamente que 
un proceso es estable porque todos los puntos caen dentro de los límites de control, aunque 
de hecho existe una anomalía. Por ello el uso de cartas de control hace raro que se dé el 
primer tipo de error, pero el segundo tipo aparece en casos en los que la variación del proceso 
es pequeña. En tales casos, se puede determinar si hay en efecto un problema evaluando la 
distribución de los puntos dentro de los límites de control. Una distribución puede ser 
anormal (Patrones de causas especiales), aunque no haya puntos fuera de los límites de 
control. 
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2.11. PATRONES DE CAUSAS ESPECIALES 
 
a. UN PUNTO FUERA DE LOS LÍMITES DE CONTROL 
Evans y Lindsay (2000) indican que un solo puntos fuera de límites de control generalmente 
se produce por una causa especial. El proceso debe estudiarse para determinar la causa; si 
hay causas especiales, entonces no son representativas del estado verdadero de control 
estadístico y los valores calculados de línea central y de los límites de control están 
distorsionados. Los datos correspondientes a los puntos fuera de los límites deben eliminar 
y se deben calcular nuevos valores para la línea central y límite de control.  
b. DESPLAZAMIENTO SÚBITO EN EL PROMEDIO DEL PROCESO 
Evans y Lindsay (2000) indican que un número fuera de lo común de puntos consecutivos 
que caen a un lado de la línea central por lo general es indicación de que el promedio del 
proceso se ha desplazado súbitamente. Por lo común, es resultado de alguna influencia 
externa que afectó al proceso, y que debería considerarse como causa especial. 
Los desplazamientos más comunes en el proceso según el autor son: 
 Ocho puntos consecutivos se hallan al mismo lado de la línea central. 
 Dos de tres puntos consecutivos caen en la tercera parte externa entre la línea central 
y uno de los límites de control. 
 Cuatro de cinco puntos consecutivos caen dentro de las dos terceras partes externas de 
la región. 
c. TENDENCIA CRECIENTE O DECRECIENTE 
Carot (2001) menciona que una tendencia creciente o decreciente se debe a algo que genera 
una inestabilidad continua en el tiempo como, por ejemplo, una máquina, herramienta que 
sufre desgaste, un proceso químico que va experimentando una saturación, el cansancio de 
operadores, etc. 
d. ACUMULACIÓN DE PUNTOS ALREDEDOR DE LA LÍNEA CENTRA 
Carot (2001) afirma que se suele considerar que aparece una señal de este tipo cuando en el 
tercio del gráfico se acumulan más de los dos tercios de los puntos. Esta señal suele ser 
debida a que se han mantenido durante un periodo de tiempo excesivo los límites de control 
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y el proceso durante este tiempo ha mejorado, produciéndose una sensible disminución de 
la dispersión. También puede ser debido a que, por alguna razón, se está produciendo un 
truncamiento de la distribución de la variable controlada. 
e. ACUMULACIÓN DE PUNTOS CERCA DE LOS LÍMITES DE CONTROL 
Evans y Lindsay (2000) manifiestan que este patrón frecuentemente se conoce como una 
mezcla. Puede resultar cuando se utiliza en un proceso diferente lotes de materias primas o 
cuando los componentes se producen en máquinas diferentes. 
f. INESTABILIDAD 
Evans y Lindsay (2000) afirma que la inestabilidad está caracterizada por fluctuaciones no 
naturales erráticas a ambos lados de la gráfica, a través del tiempo. Los puntos a veces 
aparecen por fuera de los límites de control siguiendo un patrón uniforme e indican que una 
causa frecuentemente de inestabilidad  es un exceso en el ajuste de una máquina, es decir, 
las mismas razones que hacen que los puntos  abracen los límites de control. 
g. CICLOS 
Evans y Lindsay (2000) definen a los ciclos como patrones breves y repetidos en la gráfica, 
que alternan picos elevados y valles profundos. Según Carot (2001), la aparición de estos 
ciclos es señal de falta de control.  
2.12. CAPACIDAD DE PROCESO 
 
El estudio de la capacidad de proceso es la comparación entre la variación natural del proceso 
y las especificaciones del producto o servicio que se produce. Es una evaluación de la 
precisión y de la exactitud inherente al proceso, es decir la capacidad del desempeño de 
calidad del proceso en condiciones de control específicas. Así mismo, la capacidad del 
proceso sólo tiene sentido si han eliminado todas las causas especiales de variación y el 
proceso está en control, estadístico (D´Allesio 2002). 
El índice de la capacidad potencial del proceso, CP, compara el ancho de las especificaciones 
o variación tolerada para el proceso con la amplitud de la variación real del proceso, e indica 
la capacidad potencial. Definiéndose de la siguiente manera (Gutiérrez y de la Vara 2004):
Cp =
LSE − LIE
6σ
 
Donde: 
σ =Desviación estándar del proceso 
 LSE =Especificaciones superior para las características de calidad. 
 LIE =Especificación inferior para las características de calidad. 
En el Cuadro 1, se detalla los valores apropiados para los índices de capacidad de proceso 
descritos anteriormente. 
Cuadro 1: Valores del índice de capacidad de proceso 
VALOR DEL ÍNDICE 
CP. (CORTO PLAZO). 
CLASE O 
CATEGORÍA DEL 
PROCESO 
DECISIÓN 
Cp≥2 Clase mundial Se tiene calidad seis sigmas 
Cp>1.33 1 Adecuado 
1<Cp<1.33 2 
Parcialmente adecuado. Requiere de 
un control estricto. 
0.67< Cp <1 3 
No adecuado para el trabajo. Un 
análisis del proceso es necesario. 
Requiere de modificaciones serias 
para alcanzar una calidad 
satisfactoria. 
Cp<0.67 4 
No adecuado para el trabajo. 
Requiere de modificaciones muy 
serias. 
FUENTE: Tomado de Gutiérrez y de la Vara 2004. 
El análisis de la capacidad de proceso es parte decisiva de un programa de mejoramiento de 
la calidad. Entre los usos más importantes de los datos de un análisis de aptitud de procesos 
pueden mencionarse los siguientes, según Montgomery (2010): 
- Predecir cuan bien cumple el proceso las tolerancias. 
- Ayudar a los diseñadores o realizadores de los productos a seleccionar o modificar 
un proceso. 
- Ayudar a establecer un intervalo entre muestreo o controles de proceso. 
- Especificar los requisitos para el funcionamiento de nuevos equipos. 
- Elegir entre diferentes proveedores
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- Planear la sucesión de los procesos de producción cuando existe un efecto de los 
procesos sobre las tolerancias. 
- Reducir la variabilidad de un proceso de manufactura. 
2.13. HERRAMIENTAS DE CALIDAD 
 
Según cuatrecasas (1999), existen herramientas básicas que han sido ampliamente adoptadas 
adaptadas en las actividades de mejora de la calidad y utilizadas como soporte para el análisis 
y solución de problemas operativos en los más distintos contextos de una organización. 
Tanto en la industria como en los servicios existen controles o registros que podrían llamarse 
“herramientas para asegurar la calidad de una empresa”, y son las siguientes:  
 Diagrama de flujo 
 Hoja de recogida de datos 
 Histogramas 
 Diagrama de Pareto 
 Diagrama de Causa-Efecto o Ishikawa 
 La tormenta de ideas (Brainstorming). 
 Diagrama de afinidades  
 Matriz de selección de problemas. 
2.13.1. DIAGRAMA DE FLUJO  
 
El diagrama de flujo o mapa de proceso identifica la secuencia de actividades o flujo de 
materiales e información de un proceso. Esta herramienta ayuda a la gente que participa en 
el proceso a entenderlo mucho mejor y mayor objetividad al ofrecer un panorama de los 
pasos necesarios para realizar la tarea (Evans y Lindsay 2000). 
El diagrama de flujo sirve para aclarar cómo funcionan las cosas y cómo pueden mejorarse. 
Esta herramienta ayuda también a buscar los elementos clave de un proceso, a la vez que se 
delinea claramente dónde termina un proceso y dónde empieza el próximo. El trazado de un 
flujograma establece la comunicación y el conocimiento general del proceso. Además, los 
diagramas de flujo se usan para identificar los miembros adecuados del equipo, identificar 
quién proporciona insumos o recursos a quién, establecer áreas importantes para la 
observación o recopilación de datos, identificar las áreas para mejorar o hacerse más 
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eficientes, y para generar hipótesis sobre las causas. Los flujogramas pueden usarse para 
examinar los procesos para el flujo de pacientes, el flujo de información, el flujo de 
materiales, los procesos de atención clínica o las combinaciones de estos procesos (Gutiérrez 
2005). 
2.13.2. HOJA DE RECOGIDA DE DATOS  
 
También conocido como hoja de chequeo o verificación, son herramientas sencillas para la 
recopilación de datos en las cuales los resultados se pueden interpretar directamente sobre 
la forma, sin necesidad de un procesamiento adicional (Evans y Lindsay 2000). 
2.13.3. HISTOGRAMAS  
 
Montgomery (2010) menciona que el histograma es una representación visual de los datos, 
en la que pueden observarse forma, acumulación o tendencia central y dispersión o 
variabilidad. 
El histograma permite describir el comportamiento de un conjunto de datos en cuanto a su 
tendencia central, forma y dispersión. La correcta utilización de histogramas permite tomar 
decisiones no solo con base en la media, sino también con base en la dispersión y formas 
especiales de comportamiento de los datos. Su uso cotidiano facilita el entendimiento de la 
variabilidad y favorece la cultura de los datos y los hechos objetivos (Gutiérrez 2005). 
2.13.4. DIAGRAMA DE PARETO  
 
El diagrama de Pareto es una herramienta para tomar decisiones sobre qué causas hay que 
resolver prioritariamente para lograr mayor efectividad en la resolución de problemas. La 
Regla de esta herramienta consiste en que aproximadamente el 80 por ciento de los 
problemas se deben a tan solo un 20 por ciento de las causas. Es decir un mínimo porcentaje 
de causas originan un gran porcentaje de problemas. El diagrama de Pareto permite 
identificar ese pequeño porcentaje de causas más relevantes sobre las que se debe actuar 
primero (Cuatrecasas 1999). 
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2.13.5. DIAGRAMA DE CAUSA Y EFECTO 
 
Es una herramienta utiliza para mostrar y pensar a través de las relaciones entre un 
determinado efecto y sus potenciales causas. Este diagrama es utilizado después de una 
tormenta de ideas; clasifica posibles causas de un problema; divide las causas en sus 
fracciones más pequeñas y muestran como las causas se relacionan entre sí (Asaka y Oseki 
1992). 
Este diagrama analiza de una forma organizada y sistemática los problemas, causas y las 
causas de estas causas, cuyo resultado en lo que afecta a la calidad se denomina efecto. 
Existen dos aspectos básicos que definen esta técnica: Ordena y profundiza. Asimismo, 
describir las causas evidentes de un problema puede ser más o menos sencillo, pero es 
necesario ordenar dichas causas, ver de donde provienen y profundizar en el análisis de sus 
orígenes con el objetivo de solucionar el problema desde su raíz (Cuatrecasas 1999). 
2.13.6. TORMENTA DE IDEAS O “BRAINSTORMING” 
 
Pérez (1999) define a la tormenta idea como una técnica de grupo que estimula a los 
participantes al desarrollo de la creatividad, con lo cual se obtienen algunas ideas buenas de 
entre las muchas emitidas en torno a un tema determinado. 
La tormenta de ideas es una técnica básica de trabajo en grupo que se utiliza con el fin de 
generar multitud de ideas en un corto periodo de tiempo. Para ello se forma un grupo 
reducido de personas (3 a 8 personas) que conozcan perfectamente el problema a tratar y se 
estimula a los integrantes a que participen sin complejos en la aportación de ideas que sirvan 
para resolver una determinada situación (Alcalde 2010). 
Para llevar a cabo una sesión de tormenta de ideas es necesario que exista un líder o 
moderador y que será el que coordine las siguientes fases (Velazco 2005): 
- Definición del tema: el moderador inicia la sesión explicando los objetivos, las 
preguntas o los problemas que se van a discutir. 
- Reflexión: los participantes se toman unos minutos para pensar sobre el tema 
planteado. 
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- Emisión de ideas: el moderador solicita una idea a cada participante y las apunta 
en una pizarra. 
- Análisis y selección de ideas: el moderador inicia un debate con el fin de 
seleccionar las ideas que mejor resuelven el problema planteado. 
Según Vilar (1997), El uso de la tormenta de ideas permitirá conocer la creatividad de los 
trabajadores de la empresa para generar, aclarar, e identificar ideas y sus posibles causas. 
Las fases para su aplicación serán las siguientes: 
a. Fase de generación 
b. Fase de aclaración 
c. Fase de multivotación 
2.13.7. DIAGRAMA DE AFINIDADES 
 
Asaka y Oseki (1992) indican que este método utiliza la afinidad entre partes o fragmentos 
de partes de datos verbales para ayudar a entender sistemáticamente la estructura del 
problema global y así comprender mejor los problemas que deben resolverse. 
También conocido como el método KJH, el diagrama de afinidades es una herramienta de 
proceso de equipo para organizar ideas, generadas a través de la herramienta de lluvia de 
ideas, en agrupaciones naturales es una forma que estimule nuevos conceptos creativos. Las 
categorías y nuevas ideas se obtienen por parte de los miembros del equipo que trabajan en 
forma silenciosa (Francisco y Barrido 1997)  
2.13.8. MATRIZ DE SELECCIÓN DE PROBLEMAS 
 
Vilar (1998) menciona que la matriz de selección de problemas se utiliza para evaluación y 
definir la fortaleza de la relación existente entre un conjunto de opciones y criterios, se utiliza 
para seleccionar una opción de un listado procedente generalmente de una tormenta de ideas 
después de su fase de multivotación.  
La matriz de selección se utiliza para evaluar y definir la fortaleza de la relación existente 
entre un conjunto de opciones y un conjunto de criterios. Se utiliza para seleccionar una 
opción de un listado procedente generalmente de una tormenta de ideas después de su fase 
multivotación (Asaka y Oseki 1992). 
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La matriz de selección de problemas se utiliza para evaluar y definir la fortaleza de la 
relación existente entre un conjunto de operaciones y un conjunto de criterios. Se utiliza para 
seleccionar una opción de un listado procedente generalmente de una tormenta de ideas 
después de su fase de multivotación (Kelly 1994). 
2.14. EL OLIVO 
 
El olivo cultivado es un árbol de tamaño mediano, de unos 4 a 8 metros de altura, según la 
variedad. Puede permanecer vivo y productivo durante cientos de años. El tronco es grueso 
y la corteza tiene un color grisáceo. La copa es redonda, aunque más o menos lobulada; la 
ramificación natural tiende a producir una copa bastante densa, pero las diversas prácticas 
de poda sirven para aclararla y permitir la penetración de la luz. Las características del árbol 
como la densidad de la copa, el porte, el color de la madera y la longitud de los entrenudos 
varían según el cultivar. También la forma del árbol es influida, en gran medida, por las 
condiciones agronómicas y ambientales de su crecimiento y en particular por el tipo de poda. 
En este sentido, el olivo demuestra una gran plasticidad morfo genética (Barranco 1999). 
2.14.1. CLASIFICACIÓN TAXONÓMICA 
 
La clasificación taxonómica del olivo según Strasburger (1990) es:  
 
 Reino     : Eucariota  
 Subreino   : Cormobionta   
 División    : Spermatophyta  
 Sub división: Magnoliophytina (Angiosperma) 
 Clase      : Magnolicta(Dicotyledoneae)  
 Sub clase  : Lamiidae  
 Orden     : Oleales (Ligustrales)  
 Familia    :Oleáceas 
 Género    : Olea  
 Especie    : Olea europaea sativa 
2.15. ACEITUNA DE MESA 
Se denominará aceituna de mesa al producto:  
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 Preparado a partir de frutos sanos de variedades de olivo cultivado (Olea europaea 
L.), elegidas por producir frutos cuyo volumen, forma, proporción de pulpa respecto 
al hueso, delicadeza de la pulpa, sabor, firmeza y facilidad para separarse del hueso 
los hacen particularmente aptos para la elaboración.   
 Sometido a tratamientos para eliminar el amargor natural y conservado mediante 
fermentación natural o tratamiento térmico, con o sin conservantes. o Envasado con 
o sin líquido de gobierno (COI 2004).  
2.15.1. VALOR NUTRICIONAL Y PROPIEDADES FUNCIONALES DE LA 
ACEITUNA 
 
Tanto las características físicas como la composición química dependen de cierto número de 
factores, entre los que destacan la variedad, el estado de desarrollo y la madurez del fruto en 
la época de recolección. Otros de menor trascendencia, pero suficientemente importantes, 
son la situación geográfica, la calidad del suelo, el tipo de cultivo, etc. Por esta razón, los 
datos que se encuentran en la bibliografía pueden resultar, en apariencia, discordantes si para 
su comparación no se contemplan todas estas circunstancias (Garrido 1991). 
Los principales constituyentes de la pulpa de aceituna son el agua y el aceite. Siguen en 
importancia cuantitativa los hidratos de carbono, en especial monosacáridos como glucosa, 
fructuosa y oligosacáridos como manitol y sacarosa; sin embargo se debe considerar 
cualitativamente los de mayor relieve, porque constituyen la materia principal para el 
proceso fermentativo (Fernández 1985).  
Relacionada con la textura de los frutos, están las sustancias pépticas que presentan el 0,3-
0,6 Por ciento de la pulpa fresca, determinándose principalmente ácido poligalacturónico, 
grupos carboxilos esterificados y acetilos. Por otra parte, se ha encontrado la presencia de 
enzimas pectinoliticas como pectinoesterasa y poligalacturonasa. La enzima responsable del 
pardeamiento por golpes es el catecol oxidasa (Marzano 1988). La composición química de 
la pulpa de aceituna, variedad sevillana, según Marzano (1988), se muestra en el Cuadro 2. 
Durante el desarrollo y maduración de las aceitunas se produce una disminución progresiva 
de la humedad y paralelamente un incremento del contenido en aceite, además disminuye el 
peso y los hidratos de carbono solubles. A medida que la madurez del fruto avanza, el 
contenido de ácido poligalacturónico disminuye, produciendo porcentajes de esterificación 
y más la actividad de la pectinoesterasa, contribuyen a reducir la firmeza (textura) de la pulpa 
(Fernández 1985). 
Cuadro 2: Composición química de las aceitunas, variedad sevillana 
(1) Factor de conversión de proteínas 6,25; (2) por diferencia, (3) expresado en porcentaje 
de ácido cítrico, (4) medición de absorbancia de 345 nm.*Composición en 100 g de alimento 
(base húmeda). 
FUENTE: Tomado de Marzano 1988. 
2.15.2. TIPOS DE ACEITUNAS 
 
Según COI (2004), las aceitunas se clasifican según el grado de madurez, estos son:  
a. Aceitunas verdes: frutos recogidos durante el ciclo de maduración, antes del envero, 
cuando han alcanzado su tamaño normal.  
b. Aceitunas de color cambiante: frutos recogidos antes de su completa madurez, 
durante el envero.  
c. Aceitunas negras: frutos recogidos en plena madurez o poco antes de ella. 
2.15.3. ELABORACIÓN DE ACEITUNAS RELLENAS 
 
Las aceitunas rellenas según FAO (1995a), son una forma de presentación de las aceitunas 
de mesa, caracterizadas por habérseles extraído el hueso y quitado el pedúnculo manteniendo 
su forma original, además de haber sido rellenadas con diferentes productos alimenticios.
COMPOSICIÓN* 
VARIEDAD 
ACEITUNA VERDE (g) ACEITUNA MADURA (g) 
Humedad 71,83 67,54 
Grasa 15,64 20,97 
Proteínas (1) 1,5 1,57 
Ceniza 2,28 2,26 
Fibra 1,81 1,64 
Carbohidratos (2) 8,6 7,36 
Acidez (3) 0,74 1,08 
Azúcares reductores 4,8 4,1 
Taninos 2,11 1,64 
Oleuropeína (4) 2,25 1,98 
Guevara (1990) recomienda para la elaboración de aceituna rellenas el flujo de 
operaciones mostrado en la Figura 1. Estas operaciones son:   
Aceitunas  
 
SELECCIÓN Y 
CALIBRACIÓN 
 
LAVADO 
 
DESHUESADO 
 
LAVADO 
 
INCORPORACIÓN 
DEL RELLENO 
 
ENVASADO 
 
PASTEURIZACIÓN 
  
ENFRIADO 
 
LIMPIEZA Y 
ETIQUETADO 
 
ALMACENADO 
 
Aceitunas rellenas 
 
Figura 1: Flujo de operaciones para obtener aceitunas rellenas 
FUENTE: Tomado de Guevara 1990. 
a. Materia Prima: las aceitunas tienen que ser totalmente fermentadas mediante 
cualquiera de las técnicas conocidas. 
b. Selección y calibración: Es un proceso manual y su eficacia depende de la habilidad 
y práctica de los operarios. La clasificación se hace por calibres para lo cual se 
emplean sistemas de tamices vibratorios o rodillos giratorios. 
c. Lavado: Este primer lavado tiene por objeto eliminar impurezas, tales como hojas y 
pedúnculos y parte de sal, provenientes de la fermentación. 
d. Deshuesado: Cosiste en quitar la semilla o carozo de la aceituna; utilizando un 
instrumento que puede ser manual o automatizado.
T: 60 °C   t= 30 min 
T: 25 °C 
 21 
  
e. Lavado: Después del deshuesado las aceitunas son sometidas a un nuevo lavado cuya 
finalidad es eliminar partículas y parte del aceite del fruto. 
f. Incorporación del relleno: Para el relleno de aceitunas se puede utilizar cualquier tipo 
de alimento de buena calidad y fraccionado debidamente para rellenar el espacio 
dejado por el hueso de la aceituna. 
g. Envasado: El producto se puede envasar en frascos de vidrio o en bolsa de polietileno 
o polipropileno, utilizando como liquido de gobierno una salmuera de 6 a 8 °Be. 
h. Pasteurizado: Para una mejor conservación del producto final, este puede someterse 
a una pasteurización a una temperatura de 60 °C por 30 minutos. 
i. Enfriado: Se realiza en agua con el objeto de darle el shock térmico y asegurar así su 
conservación  
j. Limpieza y etiquetado: Los envases se limpian y se secan para luego ser etiquetados 
y rotulados, cumpliendo los requisitos establecidos por las normar para alimentos 
envasados. 
k. Almacenamiento: El producto elaborado deberá permanecer almacenado de 20 a 30 
días como mínimo antes de su comercialización. De esta manera se logra que haya 
uniformidad y homogenización entre aceitunas, el relleno y el líquido de gobierno. 
III. MATERIALES Y MÉTODOS 
 
3.1. LUGAR DE EJECUCIÓN 
El trabajo de investigación no experimental se llevó a cabo en ARIACAR S.R.L empresa 
dedicada a la fabricación y comercialización de productos derivados del olivo, situado en el 
distrito de la Victoria, Lima. 
3.2. MATERIALES 
Los materiales utilizados en la elaboración del trabajo de investigación fueron los siguientes: 
3.3. NORMAS Y REGLAMENTOS 
- Código internacional recomendado de Prácticas-Principios Generales de Higiene de 
los alimentos CAC/RCP-1-1969, Rev. 4 (FAO/OMS-Codex Alimentarius 2003). 
- Decreto Supremo Nº 007-98-SA: “Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario 
de Alimentos y Bebidas” (MINSA 1998). 
- NMP 002:2008. Cantidad de producto en preenvases (INDECOPI 2008c). 
-  NTP 209.098:2006 ACEITUNA DE MESA. Definiciones, requisitos y rotulado 
(INDECOPI 2008a). 
3.4. DOCUMENTOS DE LA EMPRESA 
- Organigrama de la empresa. 
- Manual de Organización y Funciones de la empresa. 
- Flujo de operaciones para la elaboración del producto y etapas. 
- Registros de producción y control de calidad. 
- Planos de la empresa. 
- Certificados de control de plagas. 
- Certificados de análisis de materias primas e insumos. 
- Fichas técnicas de productos. 
- Formulaciones para elaborar Aceitunas rellenas con castaña en salmuera.
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- Registro Sanitario de productos. 
- Encuestas 
- Encuesta de estimación de costos de calidad del Instituto Mexicano de Control de 
Calidad (IMECCA 1994). 
- Lista de verificación de los requisitos de higiene en plantas (FAO 1995b). 
3.5. HERRAMIENTAS DE CALIDAD 
 
- Tormenta de ideas  
- Diagrama de Afinidades 
- Matriz de Selección de Problemas  
3.6. EQUIPOS 
 
- Calculadora científica marca CASIO 
- Computadora I 7 
- Impresora CANON 
- Memoria USB 
3.7. ÚTILES DE OFICINA 
 
- Escritorio 
- Engrapador 
- Papel bond 
- Lapiceros 
- Folders 
- Programa estadístico Minitab V 17 
3.8. METODOLOGÍA DE LA INVESTIGACIÓN 
 
La investigación no experimental se desarrolló siguiendo la secuencia de actividades 
presentadas en la Figura 2, que se explica a continuación:
3.8.1. ENTREVISTA CON LA GERENCIA GENERAL 
 
El equipo ejecutor se reunió con el gerente general, con la finalidad tratar lo siguiente: 
 Intercambiar ideas y dar a conocer la metodología para la elaboración de este trabajo. 
 Coordinar el cronograma de trabajo. 
 El apoyo y/o facilidades para la recolección de información. 
 
Figura 2: Secuencia de actividades seguidas en la investigación 
3.8.2. RECOLECCIÓN DE LA INFORMACIÓN DE LA EMPRESA 
 
Se realizó visitas a las instalaciones de la empresa con el fin de conocer el estado de dichas 
instalaciones, así como del personal que labora en ellas. La recolección de la información 
se realizó a través de los siguientes mecanismos:
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a. VISITAS A LA EMPRESA 
 
Se realizó ocho visitas a la planta de procesamiento de aceituna, donde se recorrió por todas 
las instalaciones con el fin de que el equipo se familiarice con los diferentes procesos. 
Asimismo, el equipo se presentó al personal que labora en la empresa, con el fin de establecer 
el compromiso para facilitar la información necesaria para el desarrollo del trabajo. 
Como producto de las visitas, se recopiló información mediante inspección visual, 
entrevistas al personal de la empresa, revisión de documentación y aplicación de encuestas. 
b. ENTREVISTAS CON EL PERSONAL 
 
Las entrevistas se realizaron a todo el personal que labora en la planta: operarios, personal 
de limpieza, personal de mantenimiento, supervisor de producción y jefe de aseguramiento 
de la calidad, con la finalidad de obtener la mayor información posible con respecto a las 
actividades que realizan, así como para familiarizarse con el proceso productivo. 
c. REVISIÓN DE LA DOCUMENTACIÓN INTERNA DE LA EMPRESA 
Se revisó la documentación interna de la empresa ARIACAR S.R.L. para recolectar 
información a fin de: 
- Conocer acerca de su funcionamiento y desarrollo de las diferentes actividades. 
- Conocer la situación actual de la empresa. 
- Complementar la información recogida. 
d. APLICACIÓN DE ENCUESTAS 
d.1.      ENCUESTA PARA ESTIMAR EL NIVEL DE COSTOS DE CALIDAD EN 
UNA EMPRESA. 
La encuesta para estimar el nivel de costos de calidad en una empresa presenta cuatro 
aspectos a evaluar: políticas, procedimientos, costos y producto (IMECCA 1994). 
La encuesta se aplicó al gerente general, jefe de aseguramiento de calidad, supervisor de 
producción de la planta para verificar el cumplimiento de los cuatro aspectos a evaluar. 
Esta encuesta permitió determinar la categoría a la que pertenece la empresa en materia de 
costos y gestión de calidad. Cada pregunta se calificó con una puntuación de uno a seis, la 
que depende de la frecuencia o probabilidad de ocurrencia de las mismas, como se indica en 
el Cuadro 3. 
El puntaje total se obtuvo sumando los puntajes parciales de cada aspecto, el cual nos sirvió 
para determinar la categoría a la cual pertenece la empresa en materia de costos de calidad. 
Las categorías se muestran en el Cuadro 4. 
Cuadro 3: Escala de puntuación por pregunta de la encuesta para estimar el nivel de 
costos de calidad en una empresa 
PUNTOS DESCRIPCIÓN 
PROBABILIDAD DE 
OCURRENCIA 
1 Muy de acuerdo 90 – 100% 
2 De acuerdo 70 – 90% 
3 Algo de acuerdo 50 – 70 % 
4 Algo en desacuerdo 30 – 50% 
5 En desacuerdo 10 – 30% 
6 Muy en desacuerdo 0 – 10% 
FUENTE: Tomado de IMECA 1994. 
Con el mismo puntaje que se logró en la encuesta, se obtuvo el valor del Indicador de Costos 
de Calidad (Ic) mediante el Cuadro 4, el cual se utilizó para definir el tipo de gestión de la 
empresa, según lo mostrado en el Cuadro 5. 
Cuadro 4: Categoría e indicador de costos de calidad, según puntaje total alcanzado 
en la encuesta para estimar el nivel de costos de calidad en una empresa 
FUENTE: Tomado de IMECA 1994. 
Conocidos los valores del indicador de costos de calidad (Ic) y los ingresos por ventas brutas 
(IV), se reemplazaron en la siguiente fórmula para estimar el costo total de calidad en el que 
incurre la empresa.
PUNTAJE 
TOTAL 
CATEGORIA 
INDICADOR DE COSTOS DE 
CALIDAD (Ic) 
55 – 110 Bajo 2 – 15 
110 – 220 Moderado 6 – 15 
221 – 275 Alto 16 – 20 
276 – 330 Muy Alto 21 – 25 
CTC= (IVxIc)/100 
Dónde:       
CTC: Costo Total de Calidad 
IV: Ingreso por ventas brutas 
Ic: Indicador de Costos de Calidad. 
Obtenido el valor del Costo Total de Calidad (CTC) de la empresa se procedió a clasificar a 
la empresa, teniendo en cuenta los Cuadro 5 y 6. 
Cuadro 5: Identificación del sistema de calidad según el indicador costos totales de 
calidad/ventas grutas 
(CTC/VB) * 100 = RATEO 
ESTIMADO 
SISTEMA DE GESTIÓN DE LA CALIDAD 
< 5% 
Sistemas de Gestión de la Calidad Total (TQM) 
Sistema de Aseguramiento de la Calidad 
5% - 10% Sistema de Control de la Calidad 
10% - 15% Sistema Informal de Control (Inspección) 
>15% No presentan Sistemas de Calidad 
FUENTE: Tomado de IMECA 1994. 
Se realizó las comparaciones respectivas entre cada aspecto, se utilizó un puntaje 
corregido, el cual se determinó según la fórmula: 
Puntaje Corregido = P.A * 10 
     N 
Dónde: 
P.A: Puntaje Obtenido en cada aspecto. 
N: Numero de preguntas aplicadas por aspecto. 
d.2.  LISTA DE VERIFICACIÓN DE LOS REQUISITOS DE HIGIENE EN 
PLANTAS. 
La aplicación de la lista de verificación de los requisitos de higiene en plantas es importante 
para evaluar si realmente la empresa cumple con los requisitos de higiene para la elaboración
Cuadro 6: Interpretación sobre el puntaje obtenido 
RANGO DESCRIPCIÓN DEL ESTILO DE GESTIÓN 
55 – 110 
Su empresa está extremadamente orientada a la prevención. Si sus 
respuestas están ponderadas entre 2 y 3. 
111 – 165 
Su costo de calidad es probablemente moderado, si su subtotal en 
relación al producto es bajo, y su subtotal en relación al costo alto, su 
empresa está orientada a la evaluación. Si su subtotal en relación al 
producto es alto y los demás subtotales son bajos, su empresa está más 
orientada a la prevención que a la evaluación. También es recomendable 
un programa de evaluación de costos de calidad y así identificar 
oportunidades de ahorro. 
166 – 220 
Su empresa está orientada a la evaluación, si la mayoría de sus 
respuestas están entre 3 y 4, probablemente gastan más en evaluación y 
fallos, que en prevención de la calidad. 
221 – 275 
Su empresa está orientada al fallo, siempre que sus respuestas estén 
entre 4 y 5, probablemente ustedes gastan poco o nada en prevención. 
Probablemente gastan demasiados fallos y cifras moderadas en 
evaluación. 
276 – 330 
Su empresa esta extremadamente orientada al fallo. Tiene que redefinir 
su gestión actual de calidad y use un programa de costos de calidad. 
FUENTE: Tomado de IMECA 1994. 
de sus productos (FAO 1995b). En ella se evaluó las condiciones de las instalaciones, el 
transporte y almacenamiento de los productos; asimismo las prácticas de higiene, 
cumplimiento de las disposiciones de salud y entrenamiento del personal en el manejo 
adecuado de alimentos, las actividades de saneamiento y control de plagas y la forma en que 
se llevan los registros de la empresa (Anexo 1). 
Se evaluó cada ítem de la encuesta, calificándose con una puntuación ascendente de cero a 
uno, siendo uno el máximo puntaje alcanzado, como se aprecia en el Cuadro 7. 
Se determinó el puntaje obtenido para cada aspecto, relacionándolo con su respectivo puntaje 
máximo establecido, con el fin de determinar su porcentaje de cumplimiento. 
Cuadro 7: Escala de puntuación por pregunta de la encuesta cuantitativa de los 
requisitos de higiene en plantas 
PUNTUACION SIGNIFICADO 
0 No existe 
0.25 Existe algo 
0.50 Existe en grado mínimo aceptable 
0.75 Existe en grado bueno 
1 Existe en grado excelente 
FUENTE: Tomado por Pola y Palom 1996. 
El cálculo del puntaje obtenido por aspecto se realizó de la siguiente forma:  
Porcentaje de cumplimiento de cada capítulo (valoración) = (Tx10) /N 
Dónde: 
T = puntaje total obtenido en cada capítulo. 
N= puntaje óptimo por capitulo. 
El puntaje total se obtuvo sumando los puntajes alcanzados en cada aspecto, el cual sirvió 
para determinar las condiciones higiénicas de la planta, de acuerdo a la calificación mostrada 
en el Cuadro 8. 
Cuadro 8: Escala de calificación según el nivel de cumplimiento de los requisitos de 
higiene en plantas 
RANGO (VALOR NORMALIZADO) CALIFICACIÓN 
<9-10] Muy bueno 
<7-9] Bueno 
<5-7] Regular 
[0-5] Deficiente 
FUENTE: Tomado de Pola 1999.
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3.8.3. DIAGNÓSTICO DE LA EMPRESA 
Se realizó el diagnóstico de la empresa en base a la información obtenida a través de la 
aplicación de la lista de verificación requisitos de higiene en plantas, encuestas para estimar 
el nivel de costos de calidad, revisión de la documentación interna y entrevista con el 
personal, con lo cual definió la situación de la empresa. 
3.8.4. IDENTIFICACIÓN DE LOS ASPECTOS DEFICITARIOS 
 
Para la identificación de aspectos deficitarios de la empresa se utilizó las herramientas de 
calidad: tormenta de ideas, matriz de selección de problemas y diagrama de causa y efecto. 
a. TORMENTA DE IDEAS 
 
Luego de la recopilación de la información, se realizó una tormenta de ideas de los problemas 
sobresalientes de la empresa y a la vez una ponderación de estas determinando aquellos 
problemas con mayor relevancia en la línea de producción de aceitunas verdes rellenas con 
castaña en salmuera. 
Se utilizó esta herramienta para identificar los problemas que afectan a la empresa, para lo 
cual se realizaron las siguientes fases: (Vilar 1997): 
a.1.      FASE DE GENERACIÓN DE IDEAS: 
- Se nombró a un coordinador del equipo. 
- Se definió el tema. 
- El coordinador concedió la palabra a cada uno de los miembros del equipo ejecutor 
del presente trabajo de investigación para que expresen sus ideas. 
- Las ideas generadas fueron escritas de manera ordenada en una pizarra acrílica. 
a.2.      FASE DE ACLARACIÓN Y AGRUPACIÓN DE IDEAS 
Se procedió a la discusión de las ideas a fin de aclarar y reducir o eliminar las innecesarias. 
Seguidamente, se utilizó la herramienta diagrama de afinidades, con el propósito de agrupar 
ideas, reducir el número de estas y así simplificar el análisis posterior. 
Esta última técnica consistió en lo siguiente: 
- Las ideas que se obtuvieron de la tormenta se registraron en tarjetas.
- Se agruparon las tarjetas con ideas afines. 
- Se asignaron y elaboraron una tarjeta con un título resumen para cada grupo de ideas. 
- Se preparó en un papelografo el diagrama de afinidades final, ordenado y pegado en 
el mismo las tarjetas con sus respectivos títulos. 
a.3.      FASE DE MULTIVOTACIÓN 
- Para evaluar los problemas principales, se utilizó una escala de calificación según el 
Cuadro 9 en el cual se asigna el mayor valor al problema que se consideró más 
importante. 
- Cada miembro del equipo procedió a votar en función a la escala de calificación 
mencionada. 
- El resultado de la votación se obtuvo sumando los valores para cada categoría 
principal, seleccionando los problemas con un puntaje total mayor al 50 por ciento 
del valor máximo según lo recomendado por Vilar (1998). 
Cuadro 9: Escala de valores a usar en la fase de multivotación del problema 
PUNTAJE INCIDENCIA EN EL FUNCIONAMIENTO 
3 Alta 
2 Media 
1 Baja 
0 No afecta 
FUENTE: Tomado de Vilar 1998. 
b. MATRIZ DE SELECCIÓN DE PROBLEMAS 
 
Con el fin de seleccionar el problema más importante en función a los criterios comúnmente 
aceptados por considerarlos importantes en la solución de problemas, se utilizó la matriz de 
selección de problemas siguiendo la metodología del consenso de criterios (Vilar, 1998). 
b.1.        ELECCIÓN DE LOS CRITERIOS DE SELECCIÓN DE PROBLEMAS 
Lo primero que se realizó fue determinar los criterios que se deben tener en cuenta a la hora 
de la priorización.
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Puesto que el trabajo se realizó en equipo, este paso es el resultado de una discusión del 
grupo. Fue un proceso relativamente corto en el tiempo dado, el equipo simplemente realizó 
una tormenta de ideas respecto al listado de criterios. 
Los participantes para la elección de los criterios de selección de problemas fueron los 
mismos del equipo ejecutor. 
Luego de planteadas las propuestas y el análisis correspondientes, el grupo decidió cuatro 
criterios a ser considerados en la matriz de selección de problemas. 
Los criterios se describen a continuación: 
- INVERSIÓN ESTIMADA 
Criterio relacionado a la cantidad aproximada de dinero que se necesita para un determinado 
problema. 
- TIEMPO ESTIMADO DE SOLUCIÓN 
Criterio relacionado al tiempo aproximado que se requerirá para resolver las deficiencias 
viables a solucionar. 
- INCIDENCIA SOBRE EL PRODUCTO FINAL 
Se refiere al grado de cumplimiento de los requisitos técnicos de los productos considerando 
que cualquier problema que se presentase tendría una clara repercusión en la calidad del 
producto final. 
- RESISTENCIA AL CAMBIO 
Aquella reacción del personal de la organización a los cambios a realizarse para la solución 
de un determinado problema. En la mayoría de las situaciones, la resistencia al cambio podrá 
estar originada por factores económicos, ignorancia, malos hábitos, autosuficiencia de los 
trabajadores entre otras. 
b.2.       DETERMINACIÓN DE LOS FACTORES DE PONDERACIÓN 
Cada criterio fue valorado, asignándole un peso.
Los criterios seleccionados no tienen el mismo grado de importancia, mediante el conceso 
del grupo los participantes establecieron prioridades entre los criterios seleccionados, 
alcanzando acuerdos en lo que respecta al valor de ponderación de importancia de cada uno. 
Los pasos para la valoración son los siguientes: 
 Se transcribió la lista total de criterios en una matriz en doble entrada. 
 Se comparó la importancia relativa de cada criterio respecto al resto de criterios 
asignado valores del uno al cinco de acuerdo a la escala predefinida señalando en el 
Cuadro 10. 
 Se registró en las celdas en blanco los valores otorgados por el equipo. 
 Se sumó las puntuaciones para cada fila y se registraron el total obtenido. 
El total obtenido de la suma de valores de cada fila de la matriz de dividió entre el total de 
votantes. A partir de esta operación, se obtuvo los 4 factores de ponderación, como se 
observa en el Cuadro 11. 
Cuadro 10: escala de valoración para determinar el factor de ponderación de cada 
criterio 
FUENTE: Tomado de Vilar 1998. 
Cuadro 11: Factores de ponderación de cada criterio 
FUENTE: Tomado de Vilar 1998.
CATEGORÍA VALORACIÓN 
Muy importante 5 
Importante 4 
Medianamente importante 3 
Poca importancia 2 
Sin importancia 1 
CRITERIOS 
VALORES OTORGADOS TOTA
L 
FACTOR DE 
PONDERACIÓN CL EG SP JA 
Inversión 
estimada 
      
Tiempo 
estimado 
      
Incidencia 
sobre el cliente 
      
Resistencia al 
cambio 
      
Dónde: 
CL: César Lume                     SP: Supervisor de producción 
EG: Esteban Gonzales           JA: Jefe de aseguramiento de calidad 
b.3.      FIJACIÓN DE LOS NIVELES EN CADA CRITERIO 
El equipo de trabajo fijó niveles para cada criterio de selección teniendo en cuenta su 
respectiva adecuación a la realidad de la empresa. Se decidió por consenso, que cada criterio 
tendrá tres niveles de selección. 
En el Cuadro 12 se muestra los niveles para cada criterio y la puntuación que recibió cada 
uno de ellos. 
Cuadro 12: Niveles para los criterios 
CRITERIO NIVELES VALORES/CRITERIO PUNTUACIÓN 
Inversión 
estimada 
INVERSIÓN  
ALTA 
>S/ 5000 1 
INVERSIÓN  
MEDIA 
Entre s/1000 y s/ 5000 2 
INVERSIÓN 
 BAJA 
< S/1000 3 
Tiempo 
estimado 
LARGO  
PLAZ O 
>1 año 1 
MEDIANO 
 PLAZO 
Entre 3 y 12 meses 2 
CORTO 
 PLAZO 
< 3 mese 3 
Incidencia 
sobre el 
producto final 
INCIDENCIA  
ALTA 
Afectación alta del PF 3 
INCIDENCIA  
MEDIA 
Afectación moderada PF 2 
INCIDENCIA  
BAJA 
No hay afectación al PF 1 
Resistencia al 
cambio 
RESISTENCIA  
ALTA 
Solución rechazada 1 
RESISTENCIA 
 MEDIA 
Solución sería adoptado 
con indiferencia 
2 
RESISTENCIA  
BAJA 
Solución aceptada 3 
FUENTE: Tomado de Vilar 1998.
c. ELECCIÓN DEL PROBLEMA 
 
Cada miembro del equipo ejecutor evaluó los problemas identificados, los criterios 
seleccionados en función de sus respectivos niveles con la finalidad de realizar un análisis. 
Posteriormente se emitió su votación. 
Cada participante generó resultados al final de la votación, los cuales se registrarán en el 
Cuadro 13. 
Primero se registró todos los criterios de selección que se van a utilizar en las filas de una 
matriz de doble entrada y todos los problemas en las columnas de la misma matriz. 
Cuadro 13: Formato de la matriz de selección de problemas 
CRITERIOS FACTOR DE 
PONDERACIÓN 
NIVEL PROBLEMAS 
A B C D 
Inversión 
estimada 
 Alto(1)         
Medio (2)     
Bajo(3)     
Tiempo 
estimado 
 Alto(1)         
Medio (2)     
Bajo(3)     
Incidencia sobre 
el producto final 
 Alto(1)         
Medio (2)     
Bajo(3)     
Resistencia al 
cambio  
 Alto(1)         
Medio (2)     
Bajo(3)     
Total     
FUENTE: Tomado de Vilar 1998. 
Seguidamente se registró en las celdas en blanco las puntuaciones obtenidas para cada uno 
de los problemas de acuerdo con cada nivel de criterio. 
El valor alcanzado para cada problema en un determinado criterio se calculó mediante el 
producto del factor de ponderación con los resultados de los participantes por el respectivo 
valor del nivel de criterio determinado. 
Los resultados parciales fueron sumados verticalmente para así obtener el puntaje total para 
cada problema establecido. 
El problema que obtuvo la puntuación total más alta es el problema de mayor prioridad.
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3.8.5. PROPUESTA DE MEJORA 
Basándose en la evaluación ejecutada se estableció las siguientes propuestas de mejora: 
a.  ELABORACIÓN DE UN MANUAL DE BUENAS PRÁCTICAS DE 
MANUFACTURA 
 
El Manual de Buenas de Manufactura se elaboró basándose en las recomendaciones de 
Decreto Supremo N°007-98-SA: “Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de 
Alimentos y Bebidas” (MINSA, 1998) y el código internacional recomendado de Prácticas-
Principios Generales de Higiene de Alimentos CAC/RCP-1-1969, Rev. 4(FAO/OMS-Codex 
Alimentarius 2003). 
Los principales aspectos que se tomaron en cuenta en la elaboración del manual de BPM 
para la línea de procesamiento de aceitunas verdes rellenas con castaña en salmuera son:  
- Establecimiento, Instalaciones, equipos y utensilios de producción. 
- Programa de mantenimiento preventivo de maquinarias y equipos. 
- Higiene y conducta del personal. 
- Capacitación del personal. 
- Evaluación y selección de proveedores. 
- Control de recepción de materia prima, insumos, material de empaque. 
- Control de procesos. 
- Disposición de residuos sólidos y efluentes. 
-  Transporte de materia prima y productos terminados. 
b. ESTABLECER EL CONTROL ESTADÍSTICO EN EL PROCESO DE 
ENVASADO DE ACEITUNAS VERDES RELLENAS CON CASTAÑA EN 
SALMUERA 
 
En la Figura 3 se muestra el flujo de operaciones de la línea de procesamiento de aceitunas 
rellenas con castaña de la empresa. Se puede apreciar que el proceso más importante es el 
envasado ya que la empresa es una fraccionadora, comprando toda materia prima lista para 
su envasado.
 Figura 3: Flujo de operaciones de la línea de procesamiento de aceitunas 
rellenas con castaña de la empresa ARIACAR S.R.L. 
Es por eso que la aplicación del control estadístico mediante gráficas de control de Shewhart 
fue en el proceso de envasado, siguiendo la metodología de Evans y Lindsay (2000), cuya 
secuencia de actividades se explican a continuación. 
Ácido cítrico            0.05 %p/v    
Aceitunas deshuesado 
   
Cloruro de calcio   0.4 %p/v    
 
  
Sorbato de potasio  0.1 %p/v    RECEPCIÓN   
sal                                  5.3 %p/v    
 
  
Agua     ALMACENAMIENTO   
 
    
 
  
FORMULACIÓN   Agua  LAVADO  Agua+grasa+sal 
 
 
Solución 
desinfectante (1ml de 
lejía/1 L de agua) 
 
 
  
 °Be=8 
 
DESINFECCIÓN  t=5 min 
ESTABILIZACIÓN  pH=4  
 
  
 
       
  Agua ozonificada  LAVADO 
 
Agua ozonificada+olores 
     
 
  
     SELECCIÓN 
 
Aceitunas dañadas 
     
 
  
  
Castañas 
cortadas y 
desinfectadas 
 RELLENADO   
   
 
  
        
        
   Envases  ENVASADO   
     
 
  
   Etiquetas  ETIQUETADO   
     
 
  
   Cajas  EMBALADO   
     
 
  
     ALMACENAMIENTO   
     
 
  
     
Aceitunas verdes 
rellenas con castaña   
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b.1.      ELECCIÓN DE LA CARACTERÍSTICA DE CALIDAD A MEDIR. 
La característica de calidad seleccionada se encuentra en una etapa vital del proceso, como 
es el envasado. Esta característica es el peso drenado de las aceitunas verdes rellenas con 
castaña. Esta característica es muy importante, ya que si el peso es mayor al peso 
especificado la empresa reportaría perdidas, por otro lado, si el peso es menor al 
especificado, se afectaría al cliente ocasionando problemas judiciales. 
La empresa vende aceitunas verdes rellenas con castaña en salmuera en sus presentaciones 
de 250 gramos, 500 gramos y de 1 kg. Pero la presentación de 250 gramos tiene mayor 
porcentaje de ventas (75 por ciento), por lo tanto, a esta presentación se estableció el control 
estadístico.  
Según NTP ISO 002:2008 (INDECOPI 2008c), establece errores negativos tolerables (T) de 
pesos para productos preenvasados. Estos errores se clasifican según el peso nominal o peso 
reportado en la etiqueta (Anexo 2). Para la presentación de 250 gramos el error negativo 
tolerable es de nueve gramos. Este valor nos permitió definir los límites de especificación 
de la variable, que son 241 gramos como límite inferior y 259 gramos como límite superior.  
b.2        ANÁLISIS DE LA CARACTERÍSTICA DE CALIDAD SELECCIONADA. 
Las gráficas de control utilizadas fueron determinadas considerando el tipo de característica 
de calidad a controlar según lo recomendado por Carot (2001). 
Para la variable peso drenado en la etapa de envasado, se utilizaron gráficas de control por 
variables de las desviaciones estándar y no del rango, considerando que se contó con un 
software estadísticos para realizar fácilmente el procesamiento de los datos, y que este es un 
indicador más sensible de la variabilidad, tal como lo recomienda Evans y Lindsay (2000). 
b.2.1.     MÉTODO DE LA TOMA DE DATOS 
Los datos fueron tomados por el equipo de trabajo en la sala de producción ya que la empresa 
no cuenta con registro históricos de peso de drenado de las aceitunas rellenas en castaña. 
Se tomaron 200 observaciones de la variable mencionada, Según Asaka y Oseki (1992), 
recomienda recolectar un mínimo de 100 observaciones para poder elaborar gráficas de 
capacidad de proceso. El tamaño de cada observación así con la frecuencia de muestreo se 
muestra en el Cuadro 14.
La frecuencia de muestreo fue determinada considerando el tiempo de duración de la etapa 
de envasado y el volumen de producción. La empresa labora diez horas diarias los seis días 
de la semana, Pero solamente seis horas se dedican al envasado, Por lo tanto, cada semana 
recolectamos 36 observaciones (288 mediciones). Las mediciones se muestran en el Anexo 
3. 
Cuadro 14: Plan de muestreo de la variable peso drenado 
 
 b.2.2.    RECOLECCIÓN DE DATOS 
La información de obtuvo mediante mediciones directas realizadas por el equipo durante el 
proceso de producción de aceitunas verdes rellenas con castaña en salmuera. 
b.2.3.    ANÁLISIS DESCRIPTIVO E HISTOGRAMA 
El análisis descriptivo se realizó en el Software Minitab V.17, para lo cual fue necesario 
interpretar los datos correspondientes, siendo uno de ellos el coeficiente de variabilidad. En 
el Cuadro 15 se presenta la calificación de un proceso en función al coeficiente de 
variabilidad. 
Se elaboró histogramas con los límites de especificación, los histogramas se elaboraron 
siguiendo la siguiente secuencia: 
 Se ordenaron los datos de menor a mayor. 
 Se calculó el rango (R): R=Xmax-Xmín. 
 Se calculó el número de clase (K) aplicando la regla de Sturges. 
                            K=1+3.33log (n) 
n : número de datos totales 
NÚMERO DE 
OBSERVACIONES 
TAMAÑO DE 
OBSERVACIÓN 
TOTAL DE 
MEDICIONES 
FRECUENCIA DE 
MUESTREO(HORA) 
 
200  observaciones 
 
8 mediciones 
 
1600 mediciones 
 
1 
Cuadro 15: Calificación del coeficiente de variabilidad 
 
COEFICIENTE DE 
VARIABILIDAD 
 
CALIFICACIÓN 
0 Completamente homogéneo 
0<CV<10 Muy homogéneo 
10<CV<15 Regularmente homogéneo 
15<CV<20 Regularmente variable 
20<CV<25 Variable 
CV>25 Muy variable 
FUENTE: Tomado de  Carot 2001. 
 Se calculó el tamaño del intervalo de clase (TIC). 
                              TIC= R/K 
 Usando el TIC se estableció los intervalos de clase y se procesaron los datos en el 
Software para su representación gráfica. 
b.2.4.    PRUEBA DE NORMALIDAD 
Se utilizó el test de normalidad de Anderson-Darling que se encuentra en el software 
estadístico Minitab V.17, para probar la hipótesis de que los datos se ajustan a una 
distribución normal. 
Para concluir se utilizó el siguiente criterio de decisión: (Carot 2001). 
Cuando la prueba de hipótesis resulta significativa (P-Value<α(0.05)), se rechaza la hipótesis 
planteada, y se concluye  que los datos de la variable medida no se ajustan a una distribución  
normal.
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Cuando la prueba de hipótesis no resulta significativa (P-value>α(0.05)), no se rechaza la 
hipótesis planteada, y se concluye que los datos de la variable medida se ajustan a una 
distribución normal.  
b.2.5.    CÁLCULO DE ESTADÍSTICAS 
- CÁLCULO DE ESTADÍSTICAS PARA LAS GRÁFICAS DE CONTROL X  Y 
S 
Sean (X11, X21,…, Xm1),  (X21, X22,…, Xm2),…, (Xn1, Xn2,…, Xmn) las medidas de las 
características de calidad X, agrupadas en n muestras o sugbrupos de tamaño m cada uno. 
El cálculo del promedio y la desviación estándar para cada muestra o subgrupo de realizó 
teniendo en cuenta los procedimientos de Montgomery (2010), utilizando las siguientes 
fórmulas: 
X 1 =
∑ Xij
m
j=1
m
 
S1 = √
∑ (Xij
m
j=1 − X i)
2
m − 1
 
i=1, 2,…, n 
j=1, 2,…, m 
Donde: 
n: es el número de muestras utilizadas u subgrupos. 
m: es el tamaño de las muestras. 
El cálculo del promedio total y desviación estándar promedio se realizó teniendo en cuenta 
los procedimientos de Montgomery (2010), de la siguiente manera: 
X̿ =
∑ X i
n
i=1
n
 
S =
∑ Si
n
i=1
n
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I = 1, 2,…, n 
Donde: 
n : es el número de muestras utilizadas o subgrupos 
b.2.6.    CONSTRUCCIÓN DE LAS GRÁFICAS DE CONTROL 
Se calculó los límites de control para las gráficas de control ?̅? y S. 
Para el cálculo de los límites de control de la gráfica ?̅? y S, se utilizaron las siguientes 
fórmulas (Evans y Lindsay, 2000): 
LSC=?̿?+ A3 S  
LC=?̿? 
LIC=?̿?- A3 S  
Donde: 
LSC: límite superior de control 
LC: Límite central 
LIC: límite inferior de control 
A3: Factor que se presenta en el Anexo 4. 
Los límites de control para la gráfica S, se calcularon de la siguiente manera (Evans y 
Lindsay 2000): 
LSC=B4 S  
LC= S  
LIC=B3 S  
Donde: 
LSC: límite superior de control 
LC: Límite central 
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LIC: límite inferior de control 
B3 y B4: Factor que se presenta en el Anexo 4. 
Los datos de las características de calidad medidas, así como la línea central y límites de 
control calculados fueron trazados sobre la gráfica de control correspondiente, utilizado el 
software estadístico Minitab V.17, siguiendo los lineamientos recomendados por Pérez 
(1999). 
b.2.7.    ANÁLISIS E INTERPRETACIÓN DE RESULTADOS 
Teniendo en cuenta las recomendaciones de Evans y Lindsay (2000), se realizó el análisis 
de los resultados utilizados la siguiente secuencia:  
- ANALIZAR LA GRÁFICA DE CONTROL 
Se realizó el estudio de las gráficas de control con la finalidad de identificar causas especiales 
de variación que estuvieran llevando el proceso a un estado fuera de control. 
- ELIMINAR PUNTOS FUERA DE CONTROL 
Se eliminaron los puntos fuera de los límites de control debido a causas especiales de 
variación identificadas, que no fueron representativas del estado verdadero de control 
estadístico y que estuvieron distorsionando los valores calculados de la línea central y de los 
límites de control. 
- VOLVER A CALCULAR, SI ES NECESARIO 
Se realizó nuevamente el procesamiento de los datos utilizados el software estadístico 
Minitab V.17 para volver a calcular las estadísticas relevantes y realizar el trazado de las 
gráficas de control. 
- ANÁLISIS DE LA CAPACIDAD DE PROCESOS 
Según Montgomory (2010), el proceso debe estar estable para que se obtenga una estimación 
confiable de la capacidad del proceso; por ello, se estimó el índice de capacidad de procesos 
para la variable peso drenado de aceitunas verdes rellenas con castaña con la finalidad de 
evaluar si la variación del proceso está dentro de los límites de especificación.
En el Cuadro 16 se presenta las especificaciones para la variable peso drenado de las 
aceitunas verdes rellenas con castaña, las cuales fueron necesarias para la estimación de 
índice de capacidad de procesos. 
Cuadro 16: Especificaciones para las variables 
ETAPA VARIABLE LIE(G) LSE(G) 
Envasado Peso drenado 241 259 
La capacidad potencial se utilizó para los procesos centrados de acuerdo a lo recomendado 
por Carot (2001), de la siguiente manera: 
Cp =  
LSE − LIE
6S
 
Donde: 
Cp: Índice de la capacidad potencial del proceso 
LSE: Límite superior de especificación 
LIE: Límite inferior de especificación 
S: Desviación estándar 
La capacidad real se utilizó para procesos descentrados o con especificaciones unilaterales 
de acuerdo con lo recomendado por Carot (2001), utilizando las siguientes expresiones: 
                                                Cpk= min (Cpki, Cpks) 
cpks =
LSE − X̿
3S
       cpki =
X̿ −  LIE
3S
  
 Donde: 
Cpk : Índice de la capacidad real del proceso. 
LSE: Límite superior de especificación. 
LIE: Límite inferior de especificación. S: Desviación estándar. 
 
IV. RESULTADOS Y DISCUSIÓN 
 
4.1. PRESENTACIÓN DE LA EMPRESA ARIACAR S.R.L 
 
De la revisión de la documentación, se determinó que ARIACAR S.R.L es una empresa fundada 
en años 2003 que se dedica a la producción, acopio, selección, procesamiento y distribución de 
derivados del olivo. 
Los principales productos que procesa y comercializa son las aceitunas enteras, aceitunas 
rellenas (castaña, pimiento y rocoto), aceite de oliva en sus diferentes presentaciones, pasta de 
aceitunas para el mercado interno. 
La capacidad de producción de la empresa es de 20 toneladas mensuales de materia prima 
(Aceitunas). 
La empresa presenta un directorio formado cuatro socios, administrada por un Gerente general 
el cual dirige 2 áreas: área de ventas y el área de aseguramiento de calidad. En esta última se 
encuentra el jefe de producción, de transporte y de almacén. 
El enfoque del sistema administrativo está orientado a satisfacer las necesidades del mercado, 
en cuanto al volumen de producción y a la calidad del producto. La toma de decisiones es 
principalmente reactiva, respondiendo lentamente a los cambios en su entorno y de sus propias 
necesidades. 
4.2. ENTREVISTA CON LA GERENCIA GENERAL  
De la entrevista con el gerente general se logró: 
- Brindar facilidades para el acceso a las distintas áreas de trabajo e información de la 
planta. 
- Financiamiento del trabajo de investigación.
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4.3. APLICACIÓN DE EN ENCUESTAS 
 
4.3.1. LISTA DE VERIFICACIÓN DE HIGIENE 
 
Los resultados de la aplicación de la lista de verificación de los requisitos de higiene, se observan 
en el Cuadro 17. Se muestra que de los 29 requisitos de la lista de verificación, 75,86 por ciento 
son deficientes, 10,34 por ciento son regular, 10,34 por ciento son bueno y 3,45 por ciento son 
muy buenos. 
En la Figura 4, se observa los aspectos generales de la lista de verificación de requisitos de 
higiene de mayor a menor valoración, se puede apreciar que ningún requisito general está en la 
categoría de buena, ya que las valoraciones son inferiores a siete. Los requisitos generales 
transporte y almacenamiento, personal, equipo, registros, saneamiento y control de plagas, 
obtuvieron una valoración deficiente. 
De la valoración llevada a cabo, la empresa obtuvo una valoración total de 4,07, lo que indicó 
que el cumplimiento de las condiciones de higiene es deficiente, por lo tanto requiere de 
acciones de mejora a corto plazo. 
4.3.2. ENCUESTA PARA ESTIMAR EL NIVEL DE COSTOS DE CALIDAD   
 
 Los resultados de la aplicación de la encuesta de estimación de costos de calidad se muestran 
en el Anexo 5 y de manera resumida en el Cuadro 18. En este cuadro se muestra los resultados 
para cada aspecto de costo de calidad. En relación al producto se obtuvo un puntaje de 72 y con 
un porcentaje de 24,10 por ciento, para los costos se obtuvo un puntaje de 54, equivalente a 
25,61 por ciento. Con respecto a los procedimientos se obtuvo un puntaje de 71 equivalente a 
25,25 por ciento y en lo que concierne a políticas se obtuvo un puntaje equivalente a 44 y con 
un porcentaje de 25,04 por ciento. De este modo y como se observar en la figura 5 el aspecto 
producto y procedimiento tienen un porcentaje superior de costo de calidad.
Cuadro 17: Resultado de la aplicación de la lista de verificación de requisitos de higiene 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ASPECTOS 
GENERALES 
ASPECTOS 
ESPECÍFICOS 
 
REQUISITOS N
° 
P
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A
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Ó
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O
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A
L
C
A
N
Z
A
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V
A
L
O
R
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A
C
IÓ
N
 
I.Instalaciones    
       
1. Edificaciones 1.1. Alrededores 4 4 3 7,50 
2. Interior de las 
edificaciones 
2.1. Diseño, construcción y 
mantenimiento. 
13 13 5,75 4,42 
2.2. Iluminación 3 3 3 10,00 
2.3. Ventilación 1 1 0,5 5,00 
2.4. Disposición de desechos 6 6 4,25 7,08 
3. Instalaciones 
sanitarias 
3.1. Instalaciones para empleados 6 6 2,5 4,17 
3.2. Instalaciones para el lavado de 
equipos 
2 2 0,5 2,50 
4. Suministro de agua, 
hielo y vapor 
4.1. Agua y hielo 5 5 4,75 9,50 
4.2. Vapor N.A N.A N.A N.A 
4.3. Registros 2 2 0 0.00 
 
 
II.   Transporte y 
Almacenamiento 
  
1. Transporte 1.1. Transportadores de alimentos 8 8 3,25 4,06 
2. Control de la 
temperatura 
2.1. Control de temperatura 2 2 0,75 3,75 
3. Almacenamiento 
3.1. Almacenamiento de materias 
primas 
3 3 1,5 5,00 
3.2. Recibo y almacenamiento de 
sustancias químicas no alimentarias 
5 5 3,25 6,50 
3.3. Almacenamiento de productos 
terminado 
4 4 1,75 4,38 
III.  Equipo 1. Equipo general 
1.1. Diseño e instalación. 5 5 1,75 3,50 
1.2. Superficies que entran en contacto 
con los alimentos. 
2 2 1 5,00 
1.3. Calibración y mantenimiento de 
los equipos 
5 5 1,25 2,50 
1.4. Registros de mantenimiento 1 1 0 0.00 
1.5. Registros de calibración 1 1 0 0.00 
IV.  Personal 
1. Entrenamiento 
1.1. Entrenamiento en generalidades de 
higiene de alimentos. 
3 3 0 0.00 
1.2. Entrenamiento técnico 4 4 2,25 5,63 
2. Requerimientos de 
higiene y salud 
2.1. Limpieza y conducta 7 7 2,75 3,93 
2.2. Heridas y enfermedades 
transmisibles. 
3 3 1,75 5,83 
 
V. Saneamiento 
y control de   
plagas                 
  
1. saneamiento 
1.1. Programas de limpieza y 
saneamiento 
14 14 1 0,71 
1.2. Registro de saneamiento 1 1 0 0 
2.control de plagas 
2.1. Programa de control de plagas 10 10 4 4,00 
2.2. Registros de control de plagas 1 1 0 0 
VI.Registros     
             
1.Registros 1.1. Registros 6 6 1,25 2,08 
TOTAL 127 127 51,75 4,07 
 Figura 4: Cumplimiento de los requisitos de higiene según aspectos evaluados 
Cuadro 18: Resultados de la aplicación de la encuesta de estimación de costos de calidad 
en una empresa por cada tipo de costo evaluado 
  
ASPECTO PUNTAJE 
Nº DE 
ASPECTOS 
VALORACIÓN PORCENTAJE 
En relación al 
producto 
72 17 42,35 24,10% 
En relación a las 
políticas 
44 10 44,00 25,04% 
En relación a los 
procedimientos 
71 16 44,38 25,25% 
En relación a los 
costes 
54 12 45,00 25,61% 
Total General 241 55 175,73 100% 
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Aspectos Generales
 Figura 5: Porcentaje que representa cada tipo de costos de calidad en la empresa 
ARIACAR S.R.L. 
Según el Cuadro 4 y 6, la empresa se encuentra en la categoría muy alto teniendo en cuenta que 
su IC es de 17,48, lo cual indica que la empresa está orientada al fallo debido a que gastan poco 
o nada en prevención y cifras moderadas en evaluación. Teniendo en cuenta que el ingreso por 
venta anual es de S/. 129 585,60 el costo total de calidad es de S/. 22 651,56, lo cual refuerza 
que posiblemente haya un problema en gastos por fallos o un exceso en evaluación. 
4.4. DIAGNÓSTICO DE LA EMPRESA 
4.4.1. TORMENTAS DE IDEAS 
a.1.      FASE DE GENERACIÓN DE IDEAS 
En esta fase el equipo de trabajo generó las siguientes ideas, atribuibles a los principales 
problemas de la empresa son: 
- Inadecuada instalaciones e infraestructura. 
- No hay registros de control de materia prima y producto terminado. 
- Inadecuada distribución de la nave de proceso. 
- El Transporte representa un riesgo para la calidad de producto. 
- No hay un programa de calibración y mantenimiento de equipos. 
- No hay registros de calibración y mantenimiento. 
- No hay política de calidad y planeamiento estratégico.
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- Materia prima de calidad heterogénea.  
- Almacenes de materia prima desordenados y sucios. 
- No hay compromiso total por parte del personal hacia la calidad. 
- Formatos inadecuados de registros de almacenamiento y producción. 
- No se aplica herramientas estadísticas para el control de calidad.    
- No se realizan inspecciones permanentes de los envíos. 
- No se realizan inspecciones permanentes a la materia prima. 
- No se realizan inspecciones permanentes a los productos terminados. 
- Bajo nivel de capacitación de proveedores. 
- Planeamiento inadecuado de la producción. 
- Planeamiento inadecuado del presupuesto. 
- Carece de procedimientos escritos de: mantenimiento de equipos, producción, selección 
de proveedores, inspección, evaluación, capacitación, auditorias, etc. 
- No existe un manual de funciones y responsabilidades. 
- Carece de un programa de control de plagas. 
- Deficientes condiciones de limpieza y saneamiento.  
- Carece de programas de limpieza y saneamiento. 
-  No hay entrenamiento del personal en aspecto técnicos y generalidades de higiene. 
- No hay control en el acceso a la diferente área de la empresa. 
- No se registran problemas y quejas. 
- Ineficiente lavado de manos de los manipuladores. 
- Acumulación de residuos en las áreas. 
-  
a.2.      FASE DE ACLARACIÓN. 
En la Figura 6 se presenta el diagrama de afinidades de las ideas, agrupadas de acuerdo a su 
afinidad, tal como lo recomienda Asaka y Oseki (1992). Como se observa las 28 ideas 
puntualizadas fueron agrupadas en 10 categorías principales. 
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a.3.      FASE DE MULTIVOTACIÓN. 
En el Cuadro 19 se muestran los resultados de la aplicación de la técnica multivotacional. 
En función a los valores obtenidos, se seleccionaron los cinco problemas con un puntaje mayor 
a 50 por ciento de valor máximo, como los principales de la empresa, que son los siguientes: 
 
- Carece de programa de mantenimiento y calibración de equipos. 
- Deficiente aseguramiento de la calidad. 
- Desorganización de funciones. 
- Carece de un sistema de documentación formal. 
- Falta de control de proveedores, materia prima y producto terminado. 
 
4.4.2. FACTOR DE PONDERACIÓN Y MATRIZ DE SELECCIÓN DE PROBLEMAS 
 
En el Cuadro 20 se observa los factores de ponderación para cada criterio elegido por el grupo 
de trabajo. Donde el factor con mayor ponderación es la inversión estimada. 
En el Cuadro 21 se muestra la matriz de selección de problemas, donde deficiente aseguramiento 
de la calidad en la empresa, con 129,75 puntos, es el problema de mayor puntaje. 
Esta técnica permitió determinar las causas más importantes que influyen en el problema, las 
cuales se agruparon en 5 categorías: 
- Maquinaria y equipo 
- Materiales 
- Métodos 
- Mano de obra 
- Instalaciones
 1.  Instalaciones Inadecuadas
- Inadecuada instalaciones e infraestructura.
- Inadecuada distribución de la nave de 
proceso
2. Deficientes Condiciones de higiene y 
saneamiento
- El Transporte representa un riesgo para la 
calidad de producto.
- Almacenes de materia prima desordenados 
y sucios.
- Deficientes condiciones de limpieza y 
saneamiento. 
- Acumulación de residuos en las áreas.
- Carece de un programa de control de 
plagas.
- Carece de programas de limpieza y 
saneamiento.
- Ineficiente lavado de manos de los 
manipuladores
3. Carece de programa: mantenimiento y 
calibración de equipos
-No hay un programa de calibración y 
mantenimiento de equipos.
-No  hay registros de calibración y 
mantenimiento.
4. Deficiente: Capacitación del personal
- No hay entrenamiento del personal en     
aspecto técnicos y generalidades de higiene
6. Deficiente: Aseguramiento de la Calidad
- No se registran problemas y quejas.
- No hay control en el acceso a la diferente 
área de la empresa.
-No se realizan inspecciones permanentes de 
los envíos.
-No se realizan inspecciones permanentes a la 
materia prima.
-No se realizan inspecciones permanentes a los 
productos terminados.
- No se aplica herramientas estadísticas para el 
control de calidad.
7. Inadecuado planeamiento
- Planeamiento inadecuado de la producción.
 -Planeamiento inadecuado del presupuesto
- hay política de calidad y planeamiento 
estratégico
8. Desorganización de funciones
- No existe un manual de funciones y 
responsabilidades
5. Falta de compromiso
- No hay compromiso total por parte del 
personal hacia la calidad.
9. Carece de un sistema de documentación 
formal
- Carece de procedimientos escritos.
- Formatos inadecuados de registros de 
almacenamiento y producción.
10. Fase multivotacional
- No hay registros de control de materia 
prima y producto terminado.
- Materia prima de calidad heterogénea.
   - Bajo nivel de capacitación de proveedores
 
Figura 6: Diagrama de afinidades de problemas en la empresa ARIACAR 
S.R.L. 
10. Falta de control de proveedores 
Cuadro 19: Resultado de la aplicación de la multivotación 
PROBLEMAS 
MIENBROS DEL 
EQUIPO 
PUNTAJE 
TOTAL 
% 
CL EG SP JP 
I. Instalaciones Inadecuadas 2 1 1 0 4 33,33 
II.Deficiente condiciones de higiene y 
saneamiento 
1 2 0 2 5 41,67 
III.Carece de programa de  mantenimiento y 
calibración de equipos 
2 2 2 2 8 66,67 
IV.Deficiente capacitación del personal  2 2 1 0 5 41,67 
V. Deficiente aseguramiento de la calidad 3 3 3 3 12 100 
VI.Inadecuado planeamiento 2 1 1 1 5 41,67 
VII.Desorganización de funciones  2 2 3 3 10 83,33 
VIII.Carece de un sistema de documentación 
formal. 
3 3 2 2 10 83,33 
IX.Falta de compromiso  1 1 3 0 5 41,67 
X.Falta de control de proveedores,  materia 
prima y producto terminado. 
2 2 3 2 9 75 
 
Cuadro 20: Factores de ponderación de los criterios 
CRITERIOS 
VALORES OTORGADOS 
TOTAL 
FACTOR DE 
PONDERACIÓN 
CL EG SP JP 
Inversión 
estimada 
4 4 4 4 16 4 
Tiempo 
estimado 
3 5 3 3 14 3,5 
Incidencia 
sobre el 
cliente 
4 5 3 4 16 4 
Resistencia al 
cambio 
3 2 4 4 13 3,25 
4.4.3. DIAGRAMA DE CAUSA Y EFECTO 
En la Figura 7 se presenta el diagrama de Causa y efecto del problema deficiente aseguramiento 
de la calidad, llevadas a cabo siguiendo las indicaciones de Asaka y Oseki (1992).
Cuadro 21: Matriz de selección de problemas 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Problemas: 
A. Carece de programa de mantenimiento y calibración de equipos.   
B. Deficiente aseguramiento de la calidad. 
C. Desorganización de funciones. 
D. Carece de un sistema de documentación formal. 
E. Falta de control de proveedores. 
F. materia prima y producto terminado. 
CRITERIOS 
FACTOR DE 
PONDERACIÓN 
NIVEL PUNTAJE 
PROBLEMAS 
A B C D E 
Inversión 
estimada 
4 
Alto= >S/ 5000 1 3 
20 
1 
28 
1 
36 
1 
36 
2 
24 
Medio= Entre s/1000 y s/ 
5000 
2 1 3 1 1 2 
Bajo = < S/1000 3 0 0 2 2 0 
Tiempo 
estimado 
3.5 
Alto=>1 año 1 1 
24.5 
1 
24.5 
2 
25 
2 
25 
2 
21 
Medio=Entre 3 y 12 
meses 
2 3 3 1 1 2 
Bajo=< 3 meses 3 0 0 1 1 0 
Incidencia 
sobre el 
producto 
final 
4 
Alto 3 2 
40 
4 
48 
0 
20 
0 
20 
2 
40 
Medio 2 2 0 1 1 2 
Bajo 1 0 0 3 3 0 
Resistencia al 
cambio  
3.25 
Alto=Solución rechazada 1 3 
16.25 
1 
29.3 
3 
16 
2 
23 
1 
26 Medio=Indiferencia 2 1 1 1 1 2 
Bajo=solución aceptada 3 0 2 0 1 1 
Total 100.75 129.75 96.75 103.25 111 
 Deficiencia Aseguramiento de la Calidad
No hay 
Capacitaciones
regulares
Poca Competencia
Falta de compromiso 
Con la calidad
No hay política
 de Calidad
Deficiente Inspección de
Materias primas y 
Producto terminado
Insuficiente control de
Calidad del proceso
Carece de programa de 
capacitacion
No hay presupuesto formal No hay entrenamiento 
previo
Formación mínima
Alta rotación del 
personal
No hay 
capacitaciones
Falta de 
organización
No hay 
instrumentos 
adecuados
Falta de 
personal 
capacitado
Carece de 
instrumentos 
adecuados
Carece 
personal 
capacitado
No hay 
presupuesto 
formal para la 
calidad
Carece de 
procedimientos 
formales
Falta de 
liderazgo
No hay 
planeamiento 
estrategico
Deficiente
 mantenimiento
 de maquinaria y equipos
Riesgo por uso
Deficiencia en 
condiciones de 
higiene
Maquinaria sin 
protección
Poco 
presupuesto
Carece de 
Programa de 
mantenimiento
No hay 
personal 
capacitado
Instalaciones
 inadecuadas
Deficientes 
condiciones de 
higiene y saneamiento
Producto 
Terminado
 heterogéneo
Personal no 
orientado a la 
higiene y 
saneamiento
Inadecuada 
distribucion
Carece de un 
programa de 
higiene y 
saneamiento
Carece diseño 
sanitario
Inadecuadas 
políticas de 
higiene
Proveedores 
inadecuados Materia 
prima 
heterogénea
Procedencia 
desconocida
Insumos 
de limpieza
 inseguros
Figura 7: Diagrama causa-efecto para el problema deficiente aseguramiento de la calidad
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Mediante el análisis realizado se logró tener una visión más completa sobre el problema. De 
esta forma se determinó que las principales causas que dan origen al problema planteado son las 
siguientes: 
a.1.      INSUFICIENTE CONTROL DE CALIDAD DE PROCESO 
No se ha identificado formalmente el control de calidad desde la recepción de la materia prima 
hasta el almacenamiento del producto terminado. Además, la empresa no cuenta con una política 
de calidad. 
a.2.      PRÁCTICAS INADECUADAS DE HIGIENE 
La empresa no cuenta con procedimientos, ni instructivos para realizar adecuadamente la 
limpieza y desinfección de la planta de proceso. Por otro lado, se ha detectado que los operarios 
realizan prácticas inadecuadas de higiene en la manipulación de alimentos, siendo esta la causa 
más importante de contaminación del producto. 
a.3.      NO HAY CAPACITACIONES REGULARES 
La empresa no brinda a sus empleados la capacitación necesaria, oportuna para asegurarse la 
apropiada realización de las actividades. Como consecuencia se cuenta con personal poco 
competente, con poca productividad y sobre todo no orientados a la inocuidad y a la calidad. 
a.4.      INSTALACIONES INADECUADAS 
La distribución de ambientes no ha sido diseñada considerando el flujo de procesos, ya que la 
nave de proceso fue antes una vivienda. La planta no cuenta con un diseño que permita eliminar 
los desechos de manera adecuada. La zona de recepción de materia prima (zona sucia) no está 
separada de la zona de producción, existiendo riesgo de contaminación cruzada.  
4.5. PROPUESTA DE MEJORA 
 
De acuerdo con el diagnóstico realizado, la propuesta de mejora se inició con la aplicación de 
un control estadístico en el proceso de envasado de aceitunas verdes rellenas con castaña en 
salmuera, con el propósito de verificar la uniformidad de los métodos y actividades en dicho 
proceso, para poder obtener un producto que cumpla con las especificaciones establecidas. 
La segunda propuesta es el desarrollo del Manual de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) 
Para la línea de aceitunas verdes rellenas con castaña en salmuera, con la finalidad de asegurar 
la inocuidad del producto. 
4.5.1. CONTROL ESTADÍSTICO DE PROCESOS EN EL ENVASADO DE 
ACEITUNAS VERDES RELLENAS CON CASTAÑA EN SALMUERA 
a.1.     ANÁLISIS DESCRIPTIVO  
 
Para control estadístico de proceso se realizó 1600 mediciones de la variable continua peso 
drenado de aceitunas verdes rellenas con castaña, agrupadas en 200 observaciones. Luego de 
procesar estos datos en el programa Minitab V. 17, arrojo los siguientes estadísticos descriptivos 
que se muestran en el Cuadro 22. 
Cuadro 22: Estadísticos descriptivos 
VARIABLE 
CONTEO 
TOTAL 
MEDIA(G) 
DESV.EST 
(G) 
COEF. 
VAR. 
MÍNIMO 
(G) 
MÁXIMO(G) 
Peso 
drenado de 
aceitunas 
verdes 
rellenas con 
castaña 
 
1600 249.91 3.99 1.60 % 237.17 264.73 
Media =249.91 g 
Los Pesos drenados de aceitunas verdes rellenas con castaña en Promedio fueron de 249.91 
gramos, este valor se acerca al centro de especificación (250 g). 
Desviación Estándar= 3.99 g 
Los Pesos drenados de aceitunas verdes rellenas con castaña presentaron una desviación 
estándar de 3.99 gramos, este valor representa la variabilidad natural del proceso. 
Máximo =264.73 g   
El peso drenado de aceitunas verdes rellenas con castaña máximo fue de 264.73 gramos, un 
valor por encima del límite de especificación superior (259 g). 
Mínimo =237.17 g
El peso drenado de aceitunas verdes rellenas con castaña mínimo fue de 237.17 gramos, un valor 
muy por debajo del límite de especificación inferior (241 g). 
CV =1.6% 
El coeficiente de variabilidad de los pesos drenados de aceitunas verdes rellenas con castaña fue 
1.6%, lo que indica que la variable presenta mediciones muy homogéneas.  
a.2.      ANÁLISIS DEL HISTOGRAMA  
En la Figura 8 se aprecia el histograma de la variable peso drenado de aceitunas verdes rellenas 
con castaña, esta se asemeja a la curvatura de la distribución normal. Además 96.2 por ciento 
del total de mediciones realizadas está dentro de los límites de especificación (241g-259 g), 
quedando solo un 3.8 por ciento fuera de estos límites. 
Figura 8: Histograma de la variable peso drenado de aceitunas verdes rellenas con castaña 
El mismos programa Minitab V. 17 realiza una estimación de mediciones que están fuera de los 
límites de especificación, en el mediano plazo, si el proceso se mantiene bajo las mimas 
condiciones iniciales. Los resultados de esta estimación se muestran en Cuadro 23 y nos indica
que de 1 millón de mediciones 10 625 mediciones estarán fuera del límite de especificación 
inferior y 13 125 mediciones estarán por encima del límite de especificación superior.  
La cantidad de mediciones que no se encuentra dentro de los límites de especificación en esta 
investigación, no es significativa, pero en el mediano plazo representara 23 750 productos no 
conformes con el requisito de calidad del peso. 
Mejorar los procesos en la línea de aceitunas rellenas permitirá reducir los productos no 
conformes, eliminando el reproceso cuyo costo por unidad de producto es de s/.0.6, generando 
un ahorro máximo de s/.14 250 por cada millón de producto producido. Mejorar los procesos en 
el envasado tendría una inversión estimada de s/. 10 000, lo cual significaría que el primer año 
se tendría un ahorro estimado de s/. 250, y los siguientes años s/.14 250 por cada millón de 
producto producido.  
Cuadro 23: Estimación de mediciones fuera del límite de especificación 
        
 
 
a.3.      PRUEBA DE NORMALIDAD 
 
En la Figura 9 se presenta el gráfico de probabilidad normal, donde se puede observar que los 
datos están aproximadamente alineados, asimismo, el test de normalidad de Anderson-Darling 
resulto no significativa (Valor p>0,05); por lo tanto, se puede afirmar que el peso drenado de 
aceitunas verdes rellenas con castaña se ajusta a una distribución normal. 
a.4.      GRÁFICOS DE CONTROL 
 
Se determinaron el promedio y la desviación estándar para cada observación del peso drenado 
de aceitunas verdes rellenas con castaña y se ubicaron en los gráficos de control que se muestran 
en la Figura 10.
DESCRIPCIÓN CANTIDAD 
Total de mediciones 1 000 000 
Mediciones <LEI 10 625 
Mediciones >LES 13 125 
Total de mediciones fuera de los límites de especificación  23 750 
Figura 9: Gráfica de probabilidad normal para peso drenado de aceitunas verdes 
rellenas con castaña 
En la gráfica de control del promedio ( X ) y la desviación estándar (S) no se detectó ninguna 
observación que pase los límites de control determinados, ni tampoco existe ninguna causa 
especial de variación. Por lo tanto, se concluye que el proceso es estable y procedió a estimar la 
capacidad de proceso. 
a.5.      ANÁLISIS DE LA CAPACIDAD DE PROCESO 
 
En la Figura 11 se presenta el análisis de la capacidad de proceso mediante un histograma 
superpuesto a la curvatura de distribución normal. El proceso de mostró centrado, ya que la 
media muestral (249,91 g) es casi igual al centro de especificación (250 g), por lo tanto, Cp es 
igual al Cpk. 
El valor de capacidad de proceso fue Cp=0,75, inferior a 1, lo que indica que el proceso trabaja 
inadecuadamente y requiere de un análisis de proceso necesariamente. 
La variabilidad natural del proceso de envasado es muy alta, ya que las aceitunas y la castaña 
son productos de naturaleza heterogénea y la producción es de tipo artesanal. Esta variabilidad 
propia del proceso se reduciría estandarizando los procesos de la elaboración de aceitunas 
rellenas con castaña 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 10: Promedio y desviación estándar para el peso drenado de aceitunas verdes rellenas con castaña
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Figura 11: Capacidad de procesos para el peso drenado de aceitunas verdes 
rellenas con castaña 
4.5.2. ELABORACIÓN DEL MANUAL DE BUENAS PRÁCTICAS DE 
MANUFACTURA 
 
En el manual BPM se describen los procedimientos para mantener las condiciones 
adecuadas de inocuidad, estas cumplen con reglas de saneamiento desde la 
recepción de materia prima, hasta la salida de producto terminado, teniendo como 
marco las edificaciones, instalaciones, alrededores de la planta, personal, equipos, 
utensilios, procesos de producción, almacenamiento y despacho del producto. En 
el Anexo 6 se presenta con detalle el referido manual, donde se puede apreciar 
además los registros.  
 
  
 
V. CONCLUSIONES 
 
1. La aplicación de la lista de verificación de requisitos de higiene y el cuestionario del costo 
de calidad sirvieron para recolectar información y diagnosticar a la empresa con un 
calificativo de “deficiente” en los requisitos de higiene y “muy alto” en costo de calidad.  
2. El diagnóstico en la línea de procesamiento de aceitunas verdes rellenas en castaña 
aplicando las herramientas de calidad es la deficiencia de aseguramiento de calidad. 
3. Se estableció el control estadístico para el proceso de envasado de aceitunas verdes rellenas 
con castaña siendo este estable.  
4. La capacidad de proceso es 0,75 por lo cual el proceso de envasado de aceitunas verdes 
rellenas con castaña trabaja inadecuadamente. 
5. La estandarización de procesos en la línea de aceitunas rellenas permitirá aumentar la 
capacidad de proceso y además generar un ahorro de s/14 250 anuales. 
6. El Manual de Buenas Prácticas de Manufactura reúne procedimientos para garantizar las 
condiciones adecuadas de inocuidad desde la recepción de la materia prima hasta la salida 
del producto terminado, considerando todos los elementos del proceso productivo. 
  
 
VI. RECOMENDACIONES 
 
1. Implementar el manual de buenas prácticas de manufactura como complemento al presente 
trabajo. 
2. Estandarizar el proceso de la elaboración de aceitunas rellenas con castaña para reducir la 
variabilidad del proceso. 
3. Realizar un estudio para determinar cuál es rango ideal de los límites de especificación. 
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VIII. ANEXOS 
ANEXO 1: LISTA DE VERIFICACIÓN DE LOS REQUISITOS DE HIGIENE EN 
PLANTA 
ASPECTO – REQUISITOS PUNTAJE 
I. INSTALACIONES  
1. EDIFICACIONES  
1.1. Alrededores  
- Las instalaciones no se encuentran localizadas cerca de 
ninguna fuente de contaminación ambiental. 
- Las vías de acceso se encuentran adecuadamente 
pavimentadas o arregladas de manera que no se levante polvo 
ni se empoce agua. 
- No hay empozamientos en todos los alrededores de las 
instalaciones. 
- Los exteriores de las edificaciones se han diseñados, 
construido y mantenido de forma que se previene la entrada de 
contaminantes y plagas: no hay aberturas sin protección, las 
tomas de aire se encuentran localizadas adecuadamente, y el 
techo, las paredes y los cimientos se mantienen de manera que 
se previene el goteo hacia el interior. 
      0,5 
 
      1       
 
       1 
 
       0,5 
 
 
Subtotal Alrededores         3 
SUBTOTAL EDIFICACIONES         3  
2. INTERIOR DE LAS EDIFICACIONES  
2.1.Diseño, construcción y mantenimiento  
  
- Las instalaciones son adecuadas para los volúmenes máximos de 
producción. 
- Los pisos, alrededores y cielorrasos han sido construidos de 
materiales durables, impermeables, suaves, de fácil limpieza, y 
adecuados para las condiciones de producción en el área. 
- Donde se requiere, las juntas de paredes, piso y cielorrasos se han 
sellado y terminan en forma redondeada para prevenir la 
contaminación y facilitar la limpieza. 
- Los pisos, paredes y cielorrasos son de material que no van a 
contaminar el ambiente o los alimentos. 
- Los pisos tienen un desnivel adecuado para permitir que los 
líquidos fluyan hacia las canaletas de desagüe.  
- Los cielorrasos, las cercas, las escaleras y los elevadores son 
diseñados, construidos y mantenidos en forma que se previene la 
contaminación. 
- Las ventanas se encuentran selladas o equipadas con mallas de 
acero sellados. 
- Cuando existe la probabilidad de ruptura de ventanas de vidrio 
que puedan derivar en la contaminación de los alimentos, las 
ventanas deben ser construidas en materiales irrompibles o 
protegerse adecuadamente. 
- Las puertas tienen superficies suaves, no absorbentes, ajustan 
bien y cierran automáticamente cuando lo requieren. 
- Existe separación adecuada de actividades por medios físicos u 
otros efectivos para controlar potenciales fuentes de 
contaminación cruzadas. 
- Las edificaciones y todas las instalaciones se diseñan para 
facilitar las operaciones higiénicas por medio de un flujo 
secuencial del proceso desde la llegada de la materia prima hasta 
el producto terminado. 
  
        0,5 
 
       0,25 
 
 
        0 
 
 
        0,5 
 
      0,5 
 
      0,75 
 
 
        1 
 
        0 
 
 
 
      0,25 
 
       0,5 
 
 
       0,5 
 
 
 
        0 
  
- Se encuentran disponibles avisos recordatorios y diagramas de 
flujo del proceso. 
- Las áreas de habitación o los sitios donde se mantienen los 
animales están separadas y no abren directamente hacia las áreas 
de procesamiento, manejo o empaque de alimentos. 
 
        1 
Subtotal Diseño, construcción y mantenimiento        5.75 
2.2.Iluminación          
- La iluminación es apropiada para conducir con seguridad las 
operaciones de producción e inspección. 
- La iluminación no afecta el color de los productos alimenticios y 
cumple estándares oficiales. 
- Las luminarias localizadas en áreas donde se exponen alimentos 
o materiales de empaque se encuentran protegidas de manera tal 
que se previene la contaminación de los alimentos en caso de 
ruptura. 
         1  
 
         1 
 
         1 
Subtotal Iluminación          3 
2.3.Ventilación   
- La ventilación proporciona suficiente intercambio de aire para 
prevenir acumulaciones inaceptables de vapor, condensación o 
polvo y para remover el aire contaminado. 
        0,5 
Subtotal Ventilación         0,5 
2.4.Disposición de desechos  
- Los sistemas de drenaje y conducción de agua negras se 
encuentran equipas con trampas y respiraderos apropiados. 
- Los establecimientos están diseñados y construidos de manera tal 
que no hay contaminación de agua negras y ningún otro de 
sistema de tratamiento de efluente. 
- Las conducciones de efluentes y agua negras no pasan 
directamente sobre las áreas de producción, y si lo hacen, existe 
un sistema para prevenir una posible contaminación. 
        0,75 
 
        1 
 
 
        1 
 
 
  
- Existen áreas y equipos adecuados para el almacenamiento de 
desechos sólidos y materiales no comestibles mientras se retiran 
de la planta. 
- Los recipientes de basuras se encuentran claramente 
identificados, no gotean y permanecen cubiertos en las áreas que 
se requiere.  
- Los recipientes de basura se limpian y desinfectan con una 
frecuencia apropiada para minimizar su potencial de 
contaminación. 
        0,5 
 
 
        0,5 
 
 
       0,5 
Subtotal Disposición de desechos        4,25 
SUBTOTAL INTERIOR DE LAS EDIFICACIONES        13,5 
3. INSTALACIONES SANITARIAS  
3.1.Instalaciones para empleados  
- Las áreas de procesamiento están equipadas con un número 
adecuado de estaciones de lavado de manos, ubicadas en sitios 
convergentes y conectados a las redes de agua residuales. 
- En los sitios que se requiere, existen lavamanos de acción 
indirecta y jabón líquido para el lavado de manos. 
- Los baños tienen agua corriente, potable, caliente y fría, 
dispensadores de jabón, equipos o elementos sanitarios para el 
secado de manos y un recipiente lavable para depositar 
desperdicios. 
- Los baños, las áreas de almuerzo y los vestidores se  encuentran 
equipados con sifones y ventilación apropiados y se mantienen 
de manera que se previene eficientemente su contaminación. 
- Existen avisos recordando a los empleados la necesidad de 
lavarse las manos en las áreas indicadas. 
- Los baños se encuentran separados y no se abren hacia las 
áreas de procesamiento de alimentos. 
      0,25 
 
 
       0,5 
 
       0,5 
 
 
 
      0,25 
 
 
         0 
 
         1 
Subtotal Instalaciones para empleados 2,5 
  
3.2.Instalaciones para el lavado de equipos  
- Las instalaciones están construidas con materiales resistentes a 
la corrosión y de fácil lavado, y se encuentran equipadas con 
agua potable a temperaturas adecuadas para las sustancias 
químicas que se emplean en los procesos de lavado y 
desinfección. 
- Las instalaciones para el lavado de equipos se encuentran 
separadas adecuadamente en las áreas de almacenamiento, 
procesamiento y empaque de alimentos, para prevenir la 
contaminación. 
        0,25 
 
 
 
        0,25 
Subtotal Instalaciones para el lavado de equipos         0,5 
SUBTOTAL INSTALACIONES SANITARIAS          3 
4. SUMINISTRO DE AGUA, HIELO Y VAPOR  
4.1.Agua y hielo  
- El agua cumple con los parámetros oficiales de potabilidad. 
- El agua es analizada por el procesador o por las autoridades 
municipales con la frecuencia adecuada para confirmar su 
potabilidad. Las aguas provenientes de fuentes distintas a los 
acueductos municipales deben ser sometidas a tratamientos de 
potabilización y analizadas para asegurar su potabilidad. No hay 
conexiones cruzadas entre redes de agua potable y no potable. 
- No hay conexiones cruzadas entre las acometidas de agua potable 
y no potable. 
- Todas las mangueras y plumas u otras fuentes potenciales de 
contaminación del agua están diseñadas de forma tal que se 
previene el flujo y el retro-sifonaje. 
- Los niveles de volumen, temperatura y presión del agua potable 
son adecuados para cubrir todos los requerimientos 
operacionales y de limpieza. 
- Todas las sustancias químicas empleadas para la potabilización 
del agua son aprobadas por las autoridades sanitarias para ese fin. 
        1 
 
       0,75 
 
 
 
 
       1 
 
       1 
 
 
       1 
 
 
      N.A 
 
  
- El tratamiento químico se monitorea y controla para mantener las 
operaciones apropiadas de productos químicos y prevenir la 
contaminación. 
- El agua recirculada es tratada, monitoreada y  mantenida de la 
manera indicada para su uso. 
- El agua recirculada tiene un sistema independiente de 
distribución y éste se encuentra claramente identificado. 
- El hielo usado como ingrediente o en contacto directo con los 
alimentos es hecho con agua potable y se encuentra protegido 
contra la contaminación.  
      N.A 
 
 
      N.A 
 
      N.A 
 
      N.A 
Subtotal Agua y hielo       4,75 
4.2.Vapor  
- Todas las sustancias químicas empleadas en el tratamiento de 
aguas de la caldera se encuentran aprobadas por las regulaciones 
sanitarias. 
- El agua de alimentación de la caldera se examina regularmente y 
el tratamiento se controla rutinariamente para prevenir la 
contaminación. 
- El vapor se genera con agua potable y es adecuado para cumplir 
los requerimientos operacionales. 
     N.A 
 
 
     N.A 
 
 
     N.A 
 
Subtotal Vapor       N.A 
4.3.Registros   
- El procesador tiene disponible los siguientes registros que 
demuestran la calidad sanitarias microbiológica y físico química 
del suministro del agua, hielo y vapor: 
- Registros de la potabilidad del agua y hielo: fuente de agua, sitios 
de muestreo, resultados de los análisis, firma del analista y fecha. 
- Registros del tratamiento del agua: método de tratamiento, sitios 
de muestreo, resultados de análisis, firma del analista y fecha. 
- Registros del agua de alimentación de la caldera: métodos de 
tratamiento, resultados de los análisis y firma del analista. 
       0 
 
 
      0 
 
     N.A 
 
     N.A 
  
Subtotal Registros         0 
SUBTOTAL SUMINISTRO DE AGUA, HIELO Y VAPOR        4,75 
TOTAL INSTALACIONES     24,25 
II. TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO  
1. TRANSPORTE  
1.1.Transportadores de alimentos  
El procesador verifica que los transportadores son competentes para 
transportar alimentos, por ejemplo: 
- Los vehículos son inspeccionados por el procesador al momento 
de recibo y antes del cargue con el objeto de asegurar que se 
encuentre libre de contaminación y aptos para el transporte de 
alimento. 
- El procesador tiene en marcha un programa para comprobar la 
adecuación de los sistemas de limpieza y saneamiento empleados 
por los transportadores. 
- Cuando los mismos vehículos son empleados para transportar 
alimentos y otros tipos de carga, existen procedimientos para 
restringir los tipos de carga a aquellos que no presenten riesgos 
para los alimentos que serán transportados a continuación. 
- El procesador tiene en marcha un programa para verificar la 
adecuación de la limpieza de los vehículos, tal como 
inspecciones visuales, evaluación sensorial o análisis de 
laboratorio. 
- Los vehículos se cargan, arreglan y descargan en forma tal que 
previenen el daño o la contaminación de los alimentos y los 
empaques. 
- Las materias primas se reciben en un área separada de la de 
procesamiento. 
- Los tanques para el transporte a granel de alimentos líquidos 
están diseñados de manera que se previene la contaminación. 
     
 
     0,5 
 
 
 
      0 
 
 
    0,25 
 
 
 
      0 
 
 
      0,5 
 
 
      0,75 
 
      0,75 
 
       0,5 
  
- Cuando se requiere, los materiales empleados en la construcción 
del vehículo son apropiados para el contacto con los alimentos. 
Subtotal Transportadores de alimentos       3,25 
SUBTOTAL TRANPORTE       3,25 
2. CONTROL DE LA TEMPERATURA  
2.1.Control de la temperatura  
- Los ingredientes que requieren refrigeración son tratados a 4°C 
o menos. La temperatura se monitorea continuamente. Los 
ingredientes congelados se transportan a temperaturas que no 
permiten la descongelación. 
- Los productos terminados se transportan bajo condiciones que 
previenen el deterioro microbiológico, fisco o químico.  
     N.A 
 
 
 
    0,75 
SUBTOTAL CONTROL DE LA TEMPERATURA      0,75 
3. ALMACENAMIENTO  
3.1.Almacenamiento de materias primas  
- Las materias primas que requieren refrigeración son tratados a 
4°C o menos y se monitorean apropiadamente. Los ingredientes 
congelados se mantienen a temperaturas que no permiten su 
descongelación. 
- Las materias primas  los materiales de empaque se manipulan y 
almacenan en condiciones tales que previenen su daño o 
contaminación. 
- Las materias primas y, cuando se requiere los materiales de 
empaque, se rotan adecuadamente para prevenir su daño o 
contaminación. 
- Los ingredientes o materiales sensibles a la humedad se 
almacenan bajo condiciones apropiadas para prevenir su 
deterioro. 
     N.A 
 
 
 
     0,5 
 
 
    0,25 
 
 
     0,75 
Subtotal almacenamiento de materias primas      1,5 
3.2.Recibo y almacenamiento de sustancias químicas no 
alimentarias 
 
  
- Las sustancias químicas se reciben y almacenan en áreas secas y 
bien ventiladas. 
- Los productos químicos no alimentarios se almacenan en las 
áreas diseñadas para este fin, en forma tal que no existe 
posibilidad de contaminación cruzada con alimentos o 
superficies que entran en contacto con alimentos. 
- Donde se requiere usar sustancias químicas no alimentarias 
mientras se están manipulando alimentos, esas sustancias se 
disponen de manera que se previene la contaminación de los 
alimentos, las superficies que entran en contacto con los 
alimentos y los materiales de empaque. 
- Los productos químicos se almacenan y mezclan en recipientes 
limpios y correctamente etiquetados. 
- Los productos químicos se dispensan y manipulan solo por parte 
de personal debidamente entrenado y autorizado. 
    0,75 
 
    0,75 
 
 
 
    0,75 
 
 
 
 
    0,25 
 
     0,75 
Subtotal Recibo y almacenamiento de sustancias químicas no 
alimentaras 
     3,25 
3.3.Almacenamiento de productos terminado  
- El almacenamiento y el manejo de productos terminados se lleva 
de forma tal que se previene su contaminación. 
- La rotación de inventarios se controla para prevenir alteraciones 
que signifiquen riesgos para la salud del consumidor. 
- Los productos devueltos defectuosos o sospechosos se 
identifican y aíslan adecuadamente en un área especialmente 
destinada para tal fin. 
- Los productos terminados se almacenan y manejan en forma tal 
que se previene el daño por apilamiento o transporte. 
      0,5 
 
      0,5 
 
      0,5 
 
 
    0,25 
Subtotal Almacenamiento de producto terminado     1,75 
SUBTOTAL ALMACENAMIENTO       6,5  
TOTAL TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO      10,5 
  
  
III. EQUIPO  
I. EQUIPO GENERAL  
1.1.Diseño e instalación  
- El equipo se ha diseñado, construido e instalado en forma tal que 
es capaz de cumplir con los requerimientos del proceso. 
- El equipo se ha diseñado, construido e instalado en forma tal que 
facilita su lavado, desinfección, mantenimiento e inspección. 
- El equipo se ha diseñado, construido e instalado para prevenir la 
contaminación del producto durante su operación. 
- Cuando se requiere, el equipo es purgado hacia la  exterior para 
prevenir la condensación excesiva. 
- El equipo se ha diseñado, construido e instalado en forma tal que 
permite el drenaje adecuado y, cuando se requiere, se encuentra 
directamente conectado a redes de alcantarillado 
     0,75 
 
     0,5 
 
     0,5 
 
    N.A 
 
      0 
Sub total Diseño e instalación      1,75 
1.2.Superficies que entran en contacto con los alimentos  
 
- Las superficies de los equipos y utensilios que entran en contacto 
con los alimentos son suaves, no corrosivas, no absorbentes, no 
tóxicas, están libres de astillas, hendiduras o rupturas y pueden 
soportar la limpieza y desinfección constante que supone su uso 
en alimentos. 
- Las cubiertas y pinturas, los productos químicos, lubricantes y 
demás materiales usados en superficies que entran en contacto 
con alimentos se encuentran debidamente aprobados por las 
autoridades sanitarias. 
 
     0,5 
 
 
 
 
     0,5 
Subtotal Superficies en contacto con los alimentos        1 
1.3. Calibración y mantenimiento de los equipos.  
El procesador tiene un programa escrito y efectico de mantenimiento 
preventivo tal que asegura que los equipos que pueden impactar la 
       
 
 
  
calidad sanitaria de los alimentos funcionan como es debido. Tal 
programa incluye: 
- Un listado de los equipos que requieren mantenimiento regular. 
- Los procedimientos y frecuencias de mantenimiento, tales como 
inspecciones, ajustes, reemplazo de parte y demás actividades 
hechas de acuerdo con las recomendaciones del fabricante y con 
la experiencia propia de la empresa. 
- Un programa de mantenimiento preventivo se adhiere a 
protocolos escritos, incluyendo métodos frecuencias de 
calibración de equipos que puedan impactar la calidad sanitaria 
de los alimentos. 
- El equipo se mantiene de forma tal que no se derivan peligros, 
físicos o químicos de ello, por ejemplo causadas por métodos, 
inadecuados de reparación, lubricación excesiva, pintura no apta, 
entre otros. 
- El mantenimiento y la calibración de los equipos es realizado por 
personal adecuadamente entrenado. 
 
       0 
       0 
 
 
 
        0 
 
 
 
        0,5 
 
 
 
       0,75 
Subtotal Calibración y mantenimiento de los equipos        1,25 
1.4. Registros de mantenimiento  
- los registros de mantenimiento debe incluir: identificación del 
equipo, descripción de las actividades de mantenimiento de los 
equipos, fecha, persona, razón para desarrollar dicha actividad. 
        0 
Subtotal Registros de mantenimiento         0 
1.5.Registro de calibración  
- La información que debe incluirse en los registro de calibración 
es la siguiente: identificación del equipo, descripción de las 
actividades de calibración, resultados de la calibración, fecha y 
persona responsable. 
         0 
Subtotal Registros de calibración          0 
SUBTOTAL EQUIPO GENERAL       4 
TOTAL EQUIPO       4 
  
  
IV. PERSONAL  
1. ENTRENAMIENTO  
1.1. Entrenamiento en generalidades de higiene de alimentos  
- El procesador tiene un programa escrito de entrenamiento de 
empleados. 
- Se ofrece inducción y entrenamiento apropiado en higiene 
personal y manejo higiénico de alimentos a todos los 
manipuladores de alimentos. 
- El entrenamiento original en higiene de alimentos es reforzado y 
actualizado a intervalos adecuados de tiempo. 
        0 
 
        0 
 
 
       0 
Subtotal Entrenamiento en generalidades de higiene alimentos       0 
1.2. Entrenamiento técnico   
- El entrenamiento técnico es el apropiado para la complejidad del 
proceso de manufactura y de los trabajos asignados. El personal 
es capacitado para entender la importancia de los puntos críticos 
de control de los cuales es responsable, los límites críticos, los 
procedimientos de monitoreo, las acciones y los registros que 
deben ser diligenciados. 
- El personal responsable del mantenimiento de equipos con 
impacto potencial en la calidad sanitaria de los alimentos ha sido 
apropiadamente entrenado para identificar las deficiencias que 
pueden afectar la calidad sanitaria y para tomar las acciones 
correctivas apropiadas. 
- El personal y los supervisores responsables por el programa de 
saneamiento están debidamente entrenados para entender los 
principios y métodos requeridos para efectividad del programa. 
- Se ofrece entrenamiento adicional en la medida de lo necesario 
para mantener actualizado al personal en los aspectos 
relacionados con los equipos y tecnologías usadas y nuevas. 
       0,5 
 
 
 
 
 
      0,75 
 
 
 
 
      0,75 
 
 
      0,25 
Subtotal Entrenamiento  técnico        2,25 
  
SUBTOTAL ENTRENAMIENTO       2,25 
2. REQUERIMIENTOS DE HIGIENE Y SALUD  
2.1. Limpieza y conducta  
- Todas las personas lavan sus manos al entrar a las áreas de 
manejo de alimentos antes de empezar el trabajo, después de 
manejar alimentos contaminados, después de descansos y de ir al 
baño. 
- Donde se requiere, para minimizar la contaminación 
microbiológica, los empleados utilizan líquidos desinfectantes. 
- Existe la dotación necesaria de ropas, overoles, cofias, zapatos y 
guantes, apropiados para el trabajo que desempeña cada 
trabajador y esta se usa correctamente y se mantiene limpia. 
- Cualquier comportamiento que podría derivar en una 
contaminación de los alimentos, tales como comer, fumar, goma 
de mascar o tener prácticas poco higiénicas como escupir, se 
encuentran totalmente prohibidas en las áreas de manejo de 
alimentos.  
- Todas las personas que ingresan a las áreas de manejo de 
alimentos se retiran sus joyas y otros objetos que puedan caer 
dentro de los alimentos o contaminarlos de alguna  manera. Las 
joyas, incluyendo argollas o manillas de uso medicado que no 
pueden ser retiradas deben cubrirse adecuadamente. 
- Los objetos personales y la ropa de calle se guardan en áreas en 
las que no se manejan alimentos y de manera que se evita la 
contaminación. 
- El acceso de personal y visitantes es controlado para prevenir 
contaminación. Los patrones de desplazamiento de los 
empleados previenen la contaminación cruzada. 
      0,25 
 
 
 
     0,25 
 
     0,5 
 
 
     0,5 
 
 
 
 
      0,5 
 
 
 
 
      0,5 
 
 
   0,25 
 
 
 
 
 
  
 
Subtotal Limpieza y conducta       2,75 
2.2. Heridas y enfermedades transmisibles  
- El procesador tiene y hace cumplir una política para prevenir que 
el personal que se sabe tiene o porta una enfermedad transmisible 
por alimentos, trabaje en áreas de manejo de alimentos. 
- El procesador exige a sus empleados que avisen a la gerencia 
cuando se encuentran sufriendo de enfermedades transmisibles a 
través de alimentos. 
- Los empleados que tienen heridas abiertas o raspaduras no 
manipulan alimentos o superficies que entran en contacto con 
alimentos a menos que la herida se encuentre completamente 
protegida por una cobertura a prueba de agua, tal como guante de 
caucho. 
     0,75 
 
 
     0,5 
 
 
     0,5 
Subtotal Heridas y enfermedades transmisibles      1,75 
SUBTOTAL REQ. HIGIENE Y SALUD      4.5 
TOTAL PERSONAL     6.75 
  
V. SANEAMIENTO Y CONTROL DE PLAGAS  
1. SANEAMIENTO  
1.1.Programa de Limpieza y saneamiento  
El procesador tiene un programa escrito de limpieza y saneamiento 
para todos los equipos que incluye: el nombre del responsable, la 
frecuencia de la actividad, los productos químicos y las 
concentraciones empleadas, los requerimientos de temperatura, los 
procedimientos de limpieza y saneamiento, como sigue: 
Para la limpieza fuera de sitio, como la limpieza a mano: 
- Identificar los equipos y utensilios. 
- Instrucciones para desarrollar y armar los equipos atendiendo los 
requerimientos de lavado e inspección. 
 
 
 
 
 
 
 
       0 
       0 
 
  
- Identificación de áreas o equipos que requieren especial 
atención. 
- Método de limpieza y enjuague para limpieza  in situ. 
- Identificación de líneas y/o equipos. 
- Instrucciones de aislamiento de la limpieza in-situ 
- Método de limpieza, saneamiento y enjuague. 
- Instrucciones de desarrollo y armado de equipos para satisfacer 
los requerimientos de lavado e inspección. 
- El procesador tiene un programa escrito de limpieza y 
saneamiento de instalaciones, áreas de producción y 
almacenamiento que específica áreas a ser limpiadas, métodos de 
limpieza, personal responsable y la frecuencia de la actividad. 
-  Los procedimientos especiales de saneamiento y aseo requeridos 
durante la producción, tales como la remoción de residuos 
durante los descansos de personal, se específican en el 
documento. 
- Los equipos de limpieza y saneamiento se han diseñado para tal 
fin, y se encuentran en buen estado de mantenimiento. 
- Los productos químicos se emplean de acuerdo con las 
instrucciones de los fabricantes y se encuentran aprobados por 
las autoridades sanitarias para su uso en alimentos. 
- El programa de saneamiento se lleva a cabo de manera tal que no 
contamina los alimentos o materiales de empaque durante o 
después de limpiar o desinfectar. 
- La efectividad del programa de saneamiento es monitoreada y 
verificada, por ejemplo por medio de una inspección rutinaria de 
instalaciones y equipos, y/o por medio de pruebas 
microbiológicas y cuando se requiere, el programase ajusta 
consecuentemente con las necesidades. 
      0 
      0 
      0 
      0 
      0 
     0 
 
     0 
 
 
 
     0 
 
 
 
    0,5 
 
    0,5 
 
 
      0 
 
 
      0 
Subtotal Programas de limpieza y saneamiento       1 
1.2.Registro de saneamiento  
  
- Los registros de las actividades de saneamiento incluyen la fecha, 
el personal responsable, los hallazgos, las acciones correctivas 
tomadas o los resultados de los análisis microbiológicos, cuando 
se requiere. 
     0 
Subtotal Registros de saneamiento     0 
SUBTOTAL SANEAMIENTO     1 
2. CONTROL DE PLAGAS  
2.1. Programa de control de plagas  
- Existe un programa escrito, efectivo de control de plagas para las 
instalaciones y los equipos que incluye: 
- El nombre de la persona que tiene la responsabilidad de hacer el 
control de plagas. 
- Cuando se requiere, el nombre de la compañía de control de 
plagas o el nombre de la persona contratada para el programa de 
control de plagas. 
- La lista de productos químicos empleados, la concentración, la 
localización donde se aplican y los métodos y frecuencias de 
aplicación. 
- Un mapa de la localización de las trampas. 
- Los tipos y frecuencias de inspección para verificar la efectividad 
del programa. 
- Los pesticidas empleados son aprobados para las autoridades 
sanitarias. 
- Los pesticidas se emplean de acuerdo con las instrucciones de 
etiqueta. 
- Los tratamientos de control de plagas de equipos, instalaciones y 
materias primas se conducen asegurando que no se excedan los 
niveles máximos de residuos permitidos por el Codex 
Alimentarius. 
- Pájaros y demás tipo de animales, que no vayan a ser 
beneficiados, deben estar ausentes en las instalaciones. 
    0 
 
    0 
 
    0,75 
 
 
     0,5 
 
 
    0,25 
      0 
 
     0,75 
 
     0,5 
 
     0,25 
 
 
 
      1 
 
  
Subtotal Programa de control de plagas       4 
2.2. Registro de control de plagas  
- Los registros mínimos de control de plagas incluyen: resultados 
de los programas de inspección, tales como hallazgos en las 
trampas o localización de focos de infestaciones, y de las 
acciones correctivas tomadas en cada caso. Fecha y personal 
responsable. 
     0 
Subtotal Registro de Control de plagas      0 
SUBTOTAL CONTROL DE PLAGAS      4 
TOTAL SANEAMIENTO  Y CONTROL PLAGAS      5 
  
VI. REGISTROS (GENERAL)  
1. REGISTROS  
1.1. Registros  
- Los registros son legibles, permanentes y reflejan con precisión 
los eventos, condiciones y actividades que se desarrollan 
efectivamente en la actualidad. 
- Los errores o cambios se identifican de manera tal que los 
registros originales son claros. 
- Cada registro de datos es hecho por el personal responsable al 
momento en que el evento específico ocurre. Los registros 
completos siempre se firman y fechan por parte de la persona 
responsable de hacerlo. 
- Los registros críticos son firmados y fechados por un individuo 
calificado, designado por la gerencia antes de la distribución de 
los productos terminados. Todos los demás registros se revisan 
con la frecuencia apropiada para proporcionar indicios oportunos 
de deficiencias potenciales serias. 
- Los registros se guardan por espacio de un año después de la 
fecha de expiración colocada en la etiqueta de los productos o, si 
     0 
 
 
     0 
 
     0,5 
 
 
 
      0,25 
 
 
 
 
       0,25 
 
 
  
no tiene la fecha de expiración, por lo menos dos años después 
de la fecha de venta. 
- Los registros se mantienen en la planta y se encuentran 
disponibles en el momento en que se solicitan. 
 
        0,25 
 
Subtotal Registros 
       1,25 
 
SUBTOTAL REGISTROS        1,25 
TOTAL REGISTROS        1,25 
  
TOTAL GENERAL      51,75 
 
 
 
 
 
  
ANEXO 2: DEFICIENCIAS TOLERABLES DE CONTENIDO REAL PARA 
PREENVASE 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
FUENTE: Tomado de INDECOPI 2008c. 
 
CANTIDAD 
NOMINAL DE 
PRODUCTO (QN) 
EN  g o ml 
DEFICIENCIA TOLERABLE (T)A 
PORCENTAJE DE Qn g o ml 
0 a 50 9 - 
50 a 100 - 4,5 
100 a 200 4,5 - 
200 a 300 - 9 
300 a 500 3 - 
500 a 1000 - 15 
1000 a 10 000 1,5 - 
10 000 a 15 000 - 150 
15 000 a 50 000 1 - 
a Los valores T deben ser redondeados al décimo de g o mL superior para Qn≤ 1 
000 g o mL y al g o mL entero superior para Qn>1 000 g o Ml. 
  
ANEXO 3: DATOS DE PESO DRENADO DE ACEITUNAS VERDES  
   OBS. PESO(G) OBS. PESO(G) OBS. PESO(G) OBS. PESO(G) OBS. PESO(G) 
1 
246.96 
6 
251.33 
11 
251.92 
16 
252.15 
21 
250.45 
251.78 253.30 252.86 249.25 250.57 
250.24 246.14 258.84 252.72 249.23 
252.06 253.50 251.31 255.54 249.45 
252.02 246.62 251.47 259.64 245.31 
247.72 252.18 255.57 251.99 248.46 
251.92 258.27 249.62 250.04 251.51 
255.91 253.37 245.55 247.75 254.53 
2 
248.25 
7 
247.38 
12 
245.92 
17 
250.96 
22 
250.37 
253.43 249.83 255.54 248.56 249.13 
249.93 247.59 243.54 257.98 252.10 
259.15 251.38 254.92 249.15 252.53 
247.11 254.22 250.77 247.64 259.16 
248.00 247.42 250.77 251.95 246.93 
254.18 251.19 246.11 252.42 246.02 
244.07 251.76 250.36 255.06 254.91 
3 
249.86 
8 
253.71 
13 
253.54 
18 
256.71 
23 
249.52 
242.86 250.90 252.11 243.17 256.95 
251.28 252.05 249.78 248.03 246.53 
245.98 257.62 250.06 250.96 248.21 
241.78 249.78 251.82 250.29 246.49 
252.40 244.66 254.29 250.78 254.61 
253.61 242.12 248.28 255.01 246.92 
254.77 250.21 249.71 256.69 249.23 
4 
253.44 
9 
253.48 
14 
251.71 
19 
251.28 
24 
249.12 
250.42 247.67 242.19 244.94 243.47 
246.80 250.17 246.34 251.93 249.48 
250.77 254.76 251.12 247.81 254.88 
240.75 247.96 249.81 253.36 242.86 
245.73 250.79 245.56 253.00 254.68 
247.47 251.58 246.61 253.76 248.82 
246.98 246.86 252.60 250.82 244.17 
5 
247.16 
10 
254.18 
15 
253.79 
20 
256.00 
25 
251.02 
246.26 245.29 250.59 246.78 247.66 
246.68 259.81 251.64 247.18 245.50 
245.11 252.97 252.09 257.89 250.16 
257.47 252.56 260.23 260.83 258.67 
253.88 248.69 253.98 250.28 258.85 
250.53 252.04 245.31 255.08 250.40 
247.32 250.60 247.25 245.73 250.28 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
26 
244.80 
31 
250.66 
36 
242.38 
41 
249.06 
46 
253.67 
255.09 245.72 247.41 254.64 252.05 
247.10 252.56 250.72 255.15 242.32 
246.68 249.86 255.24 254.36 247.72 
241.13 249.22 246.71 245.07 248.35 
250.39 252.81 253.71 246.99 248.40 
252.82 249.52 249.00 253.02 247.32 
258.60 250.54 250.30 247.02 251.53 
27 
249.05 
32 
257.49 
37 
249.53 
42 
247.40 
47 
250.57 
249.43 248.29 250.08 252.75 243.00 
242.25 251.65 247.59 249.82 247.89 
248.44 243.75 246.99 241.66 252.83 
253.66 247.30 247.04 252.99 248.74 
251.65 248.88 253.75 243.81 249.69 
246.33 252.60 250.27 246.80 249.45 
250.42 242.77 245.47 253.52 249.81 
28 
252.84 
33 
248.81 
38 
255.25 
43 
254.77 
48 
250.02 
255.02 252.10 249.49 250.70 251.03 
248.96 249.09 248.36 248.79 241.41 
243.96 250.37 247.43 248.28 258.26 
250.94 251.36 248.19 247.94 253.33 
251.88 254.13 244.30 254.84 243.09 
252.20 245.03 254.40 247.10 250.05 
248.45 250.03 254.07 253.61 261.99 
29 
245.78 
34 
253.07 
39 
249.34 
44 
250.46 
49 
254.34 
251.97 249.21 246.06 252.04 250.77 
251.38 250.80 249.19 251.50 252.22 
245.11 249.64 255.94 244.48 242.18 
252.26 246.17 248.61 255.40 246.90 
249.90 247.58 248.66 253.31 256.22 
252.08 247.48 244.31 243.68 248.58 
242.55 255.90 244.47 251.04 243.26 
30 
251.16 
35 
250.89 
40 
253.42 
45 
250.51 
50 
244.50 
251.92 249.46 247.23 249.61 246.50 
251.35 248.30 244.64 251.83 247.42 
247.45 246.67 247.00 242.73 264.73 
251.78 244.96 249.05 251.21 249.52 
253.40 244.91 248.45 247.52 249.50 
251.54 249.23 244.29 255.08 246.09 
252.15 243.25 246.17 240.92 248.91 
  
51 
247.22 
56 
257.57 
61 
250.86 
66 
246.33 
71 
252.28 
248.29 254.82 247.77 242.12 245.05 
245.06 255.58 257.40 250.25 246.76 
252.49 248.81 252.22 252.66 253.60 
257.68 248.74 246.51 253.90 253.25 
252.66 252.29 250.91 252.20 248.19 
251.64 253.82 259.43 247.74 242.47 
252.82 251.26 252.76 251.18 246.83 
52 
242.05 
57 
249.05 
62 
246.20 
67 
249.97 
72 
245.42 
243.49 254.22 245.44 247.81 244.84 
259.41 250.62 255.90 249.56 250.02 
247.03 250.54 250.61 239.03 249.07 
253.31 252.57 247.99 251.89 246.86 
249.77 251.26 250.58 246.27 252.85 
249.56 248.19 256.31 248.39 248.13 
243.56 247.03 247.68 255.35 248.14 
53 
247.31 
58 
253.14 
63 
247.78 
68 
244.94 
73 
251.02 
244.13 245.32 246.18 255.48 256.44 
255.58 249.89 254.40 247.29 251.96 
244.22 245.55 245.80 242.73 252.75 
251.09 247.14 252.42 243.77 248.71 
247.06 251.85 242.68 246.62 242.02 
247.45 250.47 251.43 246.78 248.86 
250.50 242.28 250.10 244.98 247.24 
54 
251.01 
59 
250.72 
64 
244.02 
69 
250.63 
74 
249.96 
253.05 249.97 248.76 249.95 245.47 
244.40 255.07 244.32 250.41 254.12 
254.42 252.28 245.57 249.78 251.05 
243.95 251.99 257.27 252.26 250.98 
248.02 252.94 249.92 249.82 251.72 
242.88 248.34 246.77 253.25 254.29 
249.41 247.78 245.47 244.79 253.28 
55 
251.92 
60 
249.29 
65 
248.16 
70 
247.26 
75 
255.80 
248.08 253.21 244.17 251.81 241.98 
245.42 248.36 249.39 255.07 250.43 
251.11 245.36 255.79 253.81 250.33 
251.66 247.42 253.68 249.50 251.61 
252.56 246.07 247.99 246.88 251.78 
253.62 239.15 250.44 252.22 243.22 
 
  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
76 
253.38 
81 
246.35 
86 
243.61 
91 
250.28 
96 
251.30 
251.76 256.66 244.39 250.81 255.03 
251.38 246.35 248.17 245.41 249.04 
253.13 257.39 251.97 250.02 241.99 
245.74 249.76 248.60 246.07 253.98 
246.81 250.73 248.61 246.76 257.77 
246.53 252.91 240.23 251.98 247.51 
252.76 249.75 255.06 256.77 248.98 
77 
245.68 
82 
249.64 
87 
250.58 
92 
247.53 
97 
251.09 
252.03 243.91 245.39 259.43 244.60 
247.73 249.09 244.22 247.49 250.28 
249.77 250.33 248.42 250.33 249.89 
247.42 251.47 246.97 251.14 250.01 
251.46 249.20 249.58 250.31 244.70 
252.54 245.19 251.68 253.22 256.85 
254.74 250.47 243.47 245.65 252.91 
78 
253.66 
83 
246.41 
88 
251.90 
93 
253.05 
98 
251.25 
247.38 247.82 253.39 253.18 252.18 
250.63 247.89 248.10 244.92 245.46 
245.04 248.29 256.62 251.06 252.18 
250.91 246.53 247.24 249.39 248.34 
242.87 250.40 250.81 241.30 247.86 
255.87 249.70 254.87 247.88 253.74 
242.20 252.17 251.22 239.84 244.80 
79 
243.80 
84 
250.52 
89 
252.15 
94 
250.67 
99 
252.05 
252.27 246.16 244.28 250.54 249.51 
247.75 247.04 255.24 246.40 247.58 
250.85 243.19 255.77 245.60 254.18 
250.57 256.09 252.35 244.40 243.85 
252.76 249.02 254.32 248.89 249.63 
252.19 254.57 243.60 250.83 251.47 
250.72 254.19 240.03 242.63 246.91 
80 
248.89 
85 
250.31 
90 
255.55 
95 
256.98 
100 
247.38 
245.61 259.85 250.87 252.53 251.15 
245.98 246.74 252.02 249.23 243.73 
249.64 252.75 251.17 248.68 255.21 
249.87 251.39 240.12 241.19 253.14 
246.65 247.15 247.94 243.62 248.48 
257.68 251.83 251.09 252.19 250.07 
250.00 246.96 254.27 245.79 241.43 
  
101 
248.70 
106 
240.89 
111 
248.21 
116 
246.69 
121 
239.77 
245.92 252.27 240.04 257.66 252.87 
248.50 251.85 250.90 249.62 249.92 
248.43 249.11 249.65 246.29 251.21 
246.54 246.60 254.00 248.70 245.26 
246.56 245.65 252.86 253.45 245.40 
247.86 254.08 250.35 248.85 252.08 
255.72 250.92 250.37 254.42 248.59 
102 
250.55 
107 
246.02 
112 
251.30 
117 
249.82 
122 
249.71 
246.20 246.08 245.38 252.49 250.10 
254.67 248.74 248.78 244.25 255.13 
250.15 244.65 248.70 255.92 247.82 
254.34 251.06 251.70 259.89 250.11 
253.52 251.53 252.00 254.49 249.15 
256.15 254.72 249.80 250.50 244.61 
252.75 248.94 254.06 242.35 251.08 
103 
247.97 
108 
249.06 
113 
243.26 
118 
257.40 
123 
242.81 
251.09 244.14 246.36 243.79 249.85 
247.72 251.98 245.39 247.78 251.44 
247.72 251.61 257.80 253.55 244.99 
248.69 252.02 248.08 255.46 250.91 
255.04 253.55 248.14 258.74 258.29 
249.06 254.49 251.48 254.74 256.09 
245.44 243.82 245.45 245.45 246.39 
104 
249.53 
109 
252.55 
114 
255.58 
119 
255.99 
124 
254.53 
252.88 252.59 243.67 251.18 251.17 
250.97 247.30 250.33 252.07 248.94 
248.26 249.57 251.28 251.23 245.96 
251.17 249.37 247.47 249.25 251.82 
249.41 248.99 251.66 246.34 247.71 
249.80 245.85 251.84 251.77 251.35 
251.73 252.87 244.64 257.68 246.43 
105 
253.03 
110 
253.58 
115 
251.21 
120 
250.52 
125 
243.53 
249.33 242.20 255.84 259.26 248.06 
250.36 249.01 252.42 243.61 250.32 
248.03 245.79 249.27 248.04 247.81 
246.67 252.37 244.10 249.76 251.73 
251.50 248.88 251.68 247.82 247.25 
254.58 248.26 248.75 246.29 248.44 
 
  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
126 
254.74 
131 
251.43 
136 
252.55 
141 
255.46 
146 
246.24 
245.28 243.57 244.45 249.05 248.36 
241.39 255.11 252.48 254.77 249.08 
253.55 246.25 251.75 244.82 254.34 
253.77 251.88 249.38 254.81 243.01 
254.82 249.04 245.05 251.80 254.26 
252.80 248.34 248.22 256.67 247.71 
253.82 253.51 245.19 258.20 248.61 
127 
243.51 
132 
248.92 
137 
253.77 
142 
247.13 
147 
251.49 
255.90 245.85 254.34 247.15 247.45 
254.02 255.35 253.87 247.93 251.64 
253.10 253.36 245.16 251.30 255.63 
247.77 244.62 252.70 250.23 247.28 
263.00 254.15 248.82 250.79 251.03 
255.67 248.85 244.68 250.64 251.17 
251.63 247.43 248.71 251.13 253.35 
128 
252.74 
133 
254.32 
138 
249.92 
143 
249.75 
148 
245.14 
247.73 249.32 243.93 249.74 252.29 
246.55 253.13 252.90 249.79 257.40 
253.20 253.28 254.04 258.30 251.39 
247.14 243.32 251.52 251.60 237.78 
253.06 243.17 241.31 251.11 243.93 
249.78 250.93 252.04 248.75 249.22 
248.42 244.15 251.13 255.70 248.06 
129 
247.16 
134 
252.92 
139 
251.43 
144 
252.95 
149 
253.05 
248.26 243.32 243.98 253.02 253.56 
255.82 247.56 244.71 250.55 246.90 
253.13 246.85 251.63 250.87 248.74 
253.69 243.89 251.38 248.44 246.69 
253.02 258.96 246.00 253.72 245.67 
249.01 254.38 247.52 251.74 252.34 
246.62 254.00 251.12 246.09 258.40 
130 
250.54 
135 
242.00 
140 
256.23 
145 
253.49 
150 
248.85 
241.86 255.31 252.27 244.44 248.81 
247.75 252.02 247.60 246.12 249.96 
253.45 243.07 250.61 256.22 254.63 
242.05 247.96 253.14 254.10 252.36 
252.78 244.73 246.62 245.82 248.26 
258.81 244.92 241.77 250.13 248.55 
253.14 250.84 249.89 250.72 254.83 
  
 
  
151 
245.75 
156 
246.78 
161 
253.90 
166 
253.69 
171 
246.04 
253.89 259.33 250.00 244.36 253.73 
249.61 250.41 249.71 250.81 248.93 
249.55 252.56 247.29 256.30 240.70 
252.52 256.57 253.06 249.03 251.84 
244.03 249.42 252.82 244.09 250.10 
258.94 254.75 251.90 258.79 255.38 
250.15 249.52 248.69 257.92 252.02 
152 
247.28 
157 
254.27 
162 
246.84 
167 
250.36 
172 
252.14 
253.67 250.71 251.77 250.72 253.14 
245.51 247.64 253.10 249.27 254.34 
254.48 247.43 252.07 247.87 250.90 
247.95 244.80 256.93 250.75 248.13 
258.34 245.12 248.96 246.45 246.53 
249.34 245.83 244.60 253.02 249.90 
248.38 242.85 251.24 250.35 252.12 
153 
257.65 
158 
251.65 
163 
244.98 
168 
248.08 
173 
246.06 
246.62 248.82 249.21 250.78 246.26 
252.10 255.18 250.43 250.39 253.14 
250.60 253.29 247.26 249.95 245.46 
249.23 248.45 246.73 248.93 249.04 
246.78 253.60 250.36 244.35 255.13 
255.98 250.82 251.72 254.86 250.95 
252.78 247.07 245.37 257.63 255.23 
154 
247.75 
159 
255.65 
164 
246.52 
169 
242.73 
174 
246.00 
254.45 248.32 250.84 249.92 259.68 
247.72 256.09 244.59 253.15 255.05 
250.64 246.87 253.35 249.70 254.03 
250.38 253.18 249.42 245.48 255.96 
245.91 248.39 262.37 256.51 247.10 
247.01 253.40 245.52 247.41 255.47 
252.54 247.33 247.32 247.44 251.84 
155 
251.62 
160 
249.97 
165 
248.32 
170 
244.96 
175 
253.05 
245.95 242.65 252.85 254.51 249.62 
242.95 251.21 251.39 250.91 253.23 
254.71 252.61 250.23 247.51 248.96 
247.81 251.09 247.89 251.59 253.56 
255.97 241.86 242.37 253.21 253.19 
242.74 250.74 255.26 250.95 254.67 
249.52 252.42 256.54 252.90 243.75 
  
176 
249.22 
181 
245.22 
186 
249.66 
191 
253.66 
196 
249.97 
254.83 256.34 251.22 246.09 246.75 
243.36 248.04 244.43 254.36 251.56 
249.22 246.30 252.84 250.71 249.07 
249.79 254.20 250.71 248.04 237.17 
252.90 246.45 252.00 250.09 252.04 
245.76 245.02 248.01 239.63 243.85 
252.18 245.30 252.43 254.25 249.35 
177 
247.05 
182 
246.82 
187 
252.91 
192 
253.78 
197 
263.43 
256.29 248.67 255.23 250.70 250.99 
249.17 246.14 249.28 253.70 249.88 
254.42 255.48 248.94 252.39 245.84 
248.13 250.51 257.31 248.14 251.21 
252.77 251.85 251.33 245.37 247.83 
248.70 253.44 244.07 244.21 239.39 
239.45 256.13 250.09 246.97 254.81 
178 
250.33 
183 
244.76 
188 
251.52 
193 
248.72 
198 
252.85 
251.08 245.06 253.26 253.35 245.15 
243.71 248.08 254.88 251.20 243.31 
245.56 249.66 253.36 248.26 249.39 
245.99 250.67 244.56 255.14 245.04 
250.04 251.92 252.85 249.86 246.93 
251.51 246.18 247.31 251.20 245.56 
251.37 245.69 260.70 248.11 252.15 
179 
247.69 
184 
246.07 
189 
247.66 
194 
252.88 
199 
247.84 
254.87 246.39 248.40 247.15 243.77 
259.33 250.65 252.26 246.56 246.34 
246.64 248.66 253.17 257.38 252.69 
249.77 255.79 242.98 249.14 248.65 
247.83 250.88 245.75 250.36 248.59 
251.26 242.11 245.18 247.85 246.35 
255.47 244.57 247.84 251.53 241.49 
180 
248.06 
185 
253.20 
190 
251.67 
195 
248.83 
200 
249.00 
255.57 251.71 250.30 255.71 246.72 
252.41 255.30 250.00 253.50 248.82 
250.73 248.09 255.41 250.81 249.50 
251.88 251.93 246.86 250.75 241.81 
246.48 249.80 250.07 253.45 251.44 
250.69 249.75 252.13 248.16 255.29 
250.49 254.36 247.53 253.43 257.21 
  
ANEXO 4: TABLA DE CONSTANTES PARA EL CÁLCULO DE LÍMITES DE 
CONTROL 
FUENTE: Tomado de Lohr 2001. 
 
 
 
N c4 A A3 B3 B4 B5 B6    . 
5 0.9400 1.342 1.427 0 2.089 0 1.964 
6 0.9515 1.225 1.287 0.030 1.970 0.029 1.874 
7 0.9594 1..134 1.182 0.118 1.882 0.113 1.806 
8 0.9650 1.061 1.099 0.185 1.815 0.179 1.751 
9 0.9693 1.000 1.032 0.239 1.761 0.232 1.707 
10 0.9727 0.949 0.975 0.284 1.716 0.276 1.669 
11 0.9754 0.905 0.927 0.321 1.679 0.313 1.637 
12 0.9776 0.866 0.886 0.354 1.646 0.346 1.610 
13 0.9794 0.832 0.850 0.382 1.618 0.374 1.585 
14 0.9810 0.802 0.817 0.406 1.594 0.399 1.563 
15 0.9823 0.775 0.789 0.428 1.572 0.421 1.544 
16 0.9835 0.750 0.763 0.448 1.552 0.440 1.526 
17 0.9845 0.728 0.739 0.466 1.534 0.458 1.511 
18 0.9854 0.707 0.718 0.482 1.518 0.475 1.496 
19 0.9862 0.688 0.698 0.497 1.503 0.490 1.483 
20 0.9869 0.671 0.680 0.510 1.490 0.504 1.470 
21 0.9876 0.655 0.663 0.523 1.477 0.516 1.459 
22 0.9882 0.640 0.647 0.534 1.466 0.528 1.448 
23 0.9887 0.626 0.633 0.545 1.455 0.539 1.438 
24 0.9892 0.612 0.619 0.555 1.445 0.549 1.429 
25 0.9896 0.600 0.606 0.565 1.435 0.559 1.420 
  
ANEXO 5:ENCUESTA DE ESTIMACIÓN DE COSTO DE CALIDAD 
Realizado al Gerente General 
En relación al producto: 
        
1. Nuestros productos son considerados como estándares de 
comparación 1 
2. No hemos estado perdiendo cuotas de mercado frente a 
nuestros competidores. 2 
3. Nuestros periódos de garantía son tan largos como los de nuestros 
competidores. 1 
4. Nuestros productos duran muy por encima de los periódos 
anunciados de garantía. 2 
5. Nunca hemos tenido un problema importante de retirada de 
productos o de garantía. 2 
6. Nunca nos han hecho un reclamo importante por daños y 
perjuicios.  2 
7. Usamos la información de las reclamaciones de garantía para 
mejorar nuestros productos. 1 
8. Nuestros productos no se usan en aplicaciones aeroespaciales o 
militares. 1 
9. Nuestros productos no se usan en aplicaciones 
médicas.   1 
10. Nuestros productos no se usan como dispositivos de 
seguridad.  1 
11. Los fallos de nuestros productos no crean riesgos personales.  3 
12. Nunca vendemos nuestros productos con descuento por razones de 
calidad. 1 
13. Nuestros productos no requieren etiquetas de precaución.  1 
14. En el diseño usamos procedimientos de ingeniería claramente 
definidos. 1 
15. Hacemos revisiones formales del diseño antes de lanzar nuevos 
diseños o productos. 2 
16. Antes de comenzar la fabricación, creamos prototipos y los 
ensayamos a fondo. 1 
17. Hacemos estudios de fiabilidad de nuestros 
productos.   2 
        
   Subtotales en relación al Producto 25 
        
        
        
      
  
 
 
En relación a las Políticas: 
        
1. Nuestra empresa tiene una política de calidad, escrita  y aprobada 
por la dirección. 1 
2. Nuestra política de calidad ha sido comunicada a todo el 
personal.  2 
3. Se informa a todos nuestros nuevos empleados de la política de 
calidad. 2 
4. Consideramos que la calidad es tan importante como el precio o el 
plazo de entrega. 1 
5. Sabemos que se deben usar y usamos instrumentos formales para la 
resolución de problemas. 1 
6. Consideramos la resolución de problemas más importante que la 
asignación de responsabilidades o culpas. 1 
7. Nuestro departamento de calidad depende directamente de la alta 
dirección. 1 
8. Tenemos un sistema para premiar las sugerencias de los 
trabajadores.  2 
9. Nuestro clima laboral y la satisfacción de los trabajadores son 
buenos.  2 
10. Tenemos un número mínimo de niveles de 
mando.   2 
        
   Subtotales en relación a las Políticas 15 
        
  
 
Realizado al Jefe de aseguramiento de calidad 
 
 
En relación a los 
Procedimientos:     
       
1. Tenemos procedimientos de 
calidad escritos.    1 
2. Nuestro personal recibe algún tipo de formación realizada con la 
calidad. 1 
3. Evaluamos la capacidad de nuestros proveedores para asegurar la 
calidad. 2 
4. Controlamos la calidad de los productos que nos suministran 
nuestros proveedores. 1 
5. Colaboramos con nuestros proveedores para prevenir problemas 
antes que sucedan. 2 
  
6. Tenemos un programa sistemático de calibración de instrumentos. 2 
7. Tenemos un sistema formal de acción 
correctiva.   1 
8. Usamos la información sobre medidas correctoras para prevenir 
futuros problemas. 1 
9. Hacemos mantenimiento preventivo sistemático de nuestros 
equipos.  1 
10. Hacemos estudios de capacidad de procesos.   2 
11. Usamos control Estadístico o  siempre que es aplicable.  2 
12. Nuestro personal recibe formación adecuada antes de comenzar a 
trabajar. 1 
13. Nuestro personal puede demostrar su 
habilidad.  1 
14. Tenemos instrucciones y procedimientos de trabajo 
escritos.  1 
15. Nuestras instalaciones muestran una adecuada 
conservación  2 
16. En nuestras instalaciones nunca tenemos accidentes que supongan 
pérdidas de tiempo. 2 
        
   
Subtotales en relación a los 
Procedimientos 23 
        
        
Realizado al Supervisor de producción 
 
En relación a los Costes:      
        
1. Sabemos el dinero que gastamos en desechos.   1 
2. Sabemos el dinero que gastamos en re-proceso.   1 
3. Nuestras horas de re-proceso se siguen e informan de modo 
independiente. 2 
4. Sabemos el dinero que gastamos en transporte 
urgente.   1 
5. Seguimos los costes de garantía e información sobre ellos. 2 
6. Tenemos algún tipo de informe sobre el coste de calidad. 1 
7. Traspasamos fácilmente a nuestros clientes nuestros incrementos de 
costes. 6 
8. Los desechos o el re-proceso no nos han forzado a aumentar nuestro 
precio de venta. 5 
9. Los costes de garantía no nos han forzado a aumentar nuestro precio 
de venta. 5 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
10. Los costes de los seguros de responsabilidad civil no nos han 
forzado a aumentar nuestro precio de venta. 3 
11. Nuestra empresa tiene sistemáticamente 
beneficios.   1 
12. Nuestros beneficios se consideran excelentes en nuestro 
sector.  2 
        
        
   
Subtotales en relación a los 
Costes  30 
    Total General  93 
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“MANUAL BPM PARA ACEITUNAS 
RELLENAS EN SALMUERA” 
Elaborado por: Lume Tovar César y Gonzales Céspedes Esteban Samuel. 
Aprobado por: Carlos Gambetta Bustamante 
Revisión: 01 
Fecha: 06/10/15 
  
ARIACAR S.R.L 
  
 
 
 
MANUAL DE BUENAS PRÁCTICAS DE 
MANUFACTURA 
 
Sección:02 
Página:02 
Fecha:06/10/15 
 
DISPOSICIONES GENERALES 
 
1. OBJETIVO 
El objetivo principal de este manual BPM es garantizar la inocuidad de los  productos 
mediante el cumplimiento de las normas sanitarias legales. 
El manual de buenas prácticas de manufactura reúne procedimientos para garantizar las 
condiciones adecuadas de inocuidad desde la recepción de la materia prima hasta la salida 
del producto terminado, considerando todos los elementos del proceso productivo. 
2. ALCANCE 
En el siguiente manual BPM se describen los procedimientos para las buenas prácticas de 
manufactura dentro de los procesos de la empresa “ARIACAR S.R.L” para mantener las 
condiciones adecuadas de inocuidad, tales  como la descripción de los procedimientos y 
reglas de saneamiento que se deben seguir desde el recibo de materia prima, hasta la salida 
de producto terminado, teniendo como marco las edificaciones, instalaciones, alrededores 
de la planta, personal, equipos, utensilios, procesos de producción, almacenamiento y 
despacho del producto. 
 
3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA 
 
 R.M. Nº 007-98/MINSA. Reglamento sobre la Vigilancia y Control Sanitario de 
Alimentos y Bebidas. 
 R.M Nº 449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicación del Sistema HACCP en 
la Fabricación de Alimentos y Bebidas. 
 CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Código Internacional de Practicas Recomendado-
Principios Generales de Higiene de los Alimentos. 
 Codex Alimentarius. 
  
 
4. DEFINICIONES 
Contaminación: La introducción o presencia de un contaminante en los alimentos o en 
medio ambiente alimentario. 
Contaminante: Cualquier agente biológico o químico, materia extraña u otras sustancias 
no añadida intencionalmente a los alimentos y que puedan comprometerse la inocuidad o la 
aptitud de los alimentos. 
Desinfección: La reducción del número de microorganismos presentes en el medio 
ambiente, por medio de agentes químicos y/o métodos físicos, a un comprometa la inocuidad 
o la aptitud del alimento. 
Higiene de los alimentos: Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la 
inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria. 
Inocuidad de los alimentos: La garantía de que los alimentos no causaran dado al 
consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se destinen. 
Instalación: Cualquier edificio o zona en que se manipulan alimentos, y sus inmediaciones, 
que se encuentren. 
Limpieza: La eliminación de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras materias 
objetables. 
Peligro: Un agente biológico, químico o físico presente en el alimento, o bien la condición 
es que este se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud.  
5. RESPONSABILIDADES 
La organización de la empresa ARIACAR S.R.L se ha definido de la siguiente manera: 
  
 
5.1.  Gerente general: 
 
5.1.1.  Responsabilidades: 
 
 Brindar los recursos necesarios para el cumplimiento de lo dispuesto en el 
presente manual. 
 Responsable de implementar, hacer ejecutar el contenido en este documento y 
modificarlo cuando sea necesario. 
 Participar en la revisión y aprobación del manual de BPM. 
 Aprobar cualquier modificación del manual BPM, previa verificación. 
 
5.2. Jefe de aseguramiento de la calidad: 
 
5.2.1.  Responsabilidades: 
 
 Supervisar y dar conformidad a la recepción de materias primas, insumos y 
productos terminados. 
 Atender quejas de los clientes relacionados con el producto terminado. 
 Aceptar o rechazar las materias primas, insumos, empaques, envases y productos 
terminados según las especificaciones técnicas definidas por la empresa y/o 
según el requerimiento del cliente. 
 Realizar el programa de calibración de los equipos e instrumentos y asegurar su 
cumplimiento. 
Gerente General
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Despacho Contabilida
d y 
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directa
Jefe de Aseguramiento 
de la Calidad
Jefe de 
Transporte
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Jefe de 
Almacen
Asistente de 
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Jefe de 
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 Supervisar el trabajo de higiene y saneamiento en las áreas. 
 Responsable del cumplimiento de las BPM. 
 Realizar, revisar y archivar diariamente los registros relacionados a las BPM. 
 Reunirse periódicamente con los miembros del equipo para evaluar el 
cumplimiento de las BPM. 
 Realizar el seguimiento de no conformidades a las áreas. 
 Capacitar al personal en los temas relacionados a buenas prácticas de 
manufactura. 
 
5.3.  Jefe de producción: 
 
5.3.1. Responsabilidades: 
 
 Velar por el cumplimiento de lo estipulado en este manual sobre las 
enfermedades de los empleados. 
 Elaborar y participar conjuntamente con el Gerente general y  Jefe  de 
Aseguramiento de la Calidad en  un programa anual de capacitaciones con temas 
que aporten a la concientización del personal sobre BPM. 
 Verificar los informes entregados sobre control de plagas, laboratorios, quejas, 
devoluciones, etc. y dar seguimiento a las recomendaciones. 
 Reunirse periódicamente con el Equipo para verificar el funcionamiento de las 
BPM. 
 
5.4. Jefe de almacén 
 
5.4.1. Responsabilidades: 
 
 
 Verificar los informes entregados sobre control de plagas, laboratorios, quejas, 
devoluciones, etc. y dar seguimiento a las recomendaciones. 
 Reunirse periódicamente con el Equipo para verificar el funcionamiento de las 
BPM. 
 
6. DESARROLLO 
  
En este documento se establece las condiciones de higiene necesarias para la producción de 
alimentos inocuos y aptos para el consumo. 
Se fomentan la aplicación de estos principios generales para: 
 Proteger adecuadamente a los consumidores de las enfermedades  o daños causados 
por los alimentos. 
 Garantizar que los alimentos sean aptos para el consumo humano. 
 Mantener la confianza en los alimentos comercializados internacionalmente. 
 Realizar programas de educación en materia de salud que permitan comunicar 
eficazmente los principios de higiene de los alimentos. 
 
7. POLÍTICA DE SEGURIDAD ALIMENTARIA 
 
Somos una empresa dedicada a la fabricación de productos agroindustriales siendo la 
presentación de aceitunas en salmuera nuestro producto bandera. Nuestra Política de 
Calidad y Seguridad Alimentaria gira en torno a la mejora continua por medio del 
cumplimiento de los requisitos legales; así como  la optimización de nuestros procesos con 
el fin de cumplir los más altos estándares de calidad, buscando la total satisfacción del 
cliente mediante productos que rebasen sus expectativas. 
  
  
 
 
1. OBJETIVO  
 
Describir que las estructuras internas, equipos y utensilios de la planta están sólidamente 
construidas con materiales duraderos y fáciles de mantener, limpiar y desinfectar para 
garantizar la inocuidad alimentaria. 
2. ALCANCE  
 
Se aplica a todos los equipos, utensilios y aquellas áreas vinculadas con la recepción, 
procesos, análisis y distribución del producto, los cuales son: 
 
- Área de recepción de materia prima. 
- Almacén de recepción.  
- Salas de proceso. 
- Almacén de producto terminado. 
- Patio de distribución. 
- Vías de acceso. 
- Vestuarios y servicios higiénicos. 
  
3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA 
 
 R.M. Nº 007-98/MINSA. Reglamento sobre la Vigilancia y Control Sanitario de 
Alimentos y Bebidas. 
 R.M Nº 449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicación del Sistema HACCP en 
la Fabricación de Alimentos y Bebidas. 
 CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Código Internacional de Practicas Recomendado-
Principios Generales de Higiene de los Alimentos. 
 Codex Alimentarius. 
 
  
 
 
MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE 
MANUFACTURA 
Código: BPM-01 
Sección:03 
Página:07 
Fecha:06/10/15 
ESTABLECIMIENTO, INSTALACIONES, 
EQUIPO Y UTENSILIOS DE 
PRODUCCIÓN  
  
4. DEFINICIONES 
 
Establecimiento o Instalaciones: Cualquier edificio o zona donde se manipulan 
alimentos y. sus inmediaciones que se encuentren bajo control de una misma dirección 
5. RESPONSABILIDADES 
 Gerente general: Responsable de garantizar el mantenimiento de las instalaciones. 
 Jefe de producción: Responsable de la supervisión y evaluación de la conservación 
de las instalaciones de la Planta. 
 Jefe de aseguramiento de la calidad: Verificar el buen estado de las instalaciones 
e informar de forma mensual los hallazgos. 
 Jefe de almacén: Garantizar el buen estado de conservación de los almacenes. 
 
6. DESARROLLO 
  
a. INSTALACIONES FISICAS: 
 
i.  Ubicación 
 
La planta se encuentra ubicada en una zona industrial y en general lejos de algún 
establecimiento o actividad que por las operaciones o tareas que realizan ocasionen 
la proliferación de insectos, vapores o malos olores.  
 
ii.  Vías de acceso 
 
Las vías de acceso se encuentran pavimentadas y esto evita la contaminación de los 
alimentos con polvo. 
 
iii.  Estructuras del edificio e instalaciones 
 
 
1. Pisos y pasillos 
 
 Las uniones entre los pisos y las paredes deben ser a media caña para facilitar su 
limpieza y evitar la acumulación de materiales que ayuden a la contaminación. 
 Los pisos deben tener un declive (pendiente de 1.5%) hacia las canaletas para que el 
agua pueda correr libremente y llegar hasta el desagüe 
  
 Los pisos de las diferentes áreas deben ser lavados y desinfectados de acuerdo a lo 
establecido en el procedimiento BPM-P02. 
 
2. Paredes y techos 
 
 Las superficies de las paredes y techos con superficies lisas y revestidas con material 
lavable y de color claro. 
 Los ángulos entre las paredes y techo deben ser de fácil limpieza (redondeados). 
 Los techos están construidos de tal manera que impiden la acumulación de suciedad 
y se reducen al mínimo la condensación de vapor y la formación de mohos. 
 En el techo no se permiten cables colgantes sobre las zonas de manipulación de 
alimentos ya que puede causar contaminación e inseguridad ocupacional. 
 Las paredes y techos de las diferentes áreas deben ser lavados y desinfectados de 
acuerdo a lo establecido en el procedimiento BPM-P02. 
3. Ventanas de vidrio, cortinas de separación y puertas 
 
 Las ventanas están cubiertas por mallas mosquiteras. 
 Las zonas de ingreso al área de producción están restringidas por cortinas traslapadas 
hechas de material liso de fácil limpieza y desinfección, y son lavados y desinfectados 
de acuerdo a lo establecido en el procedimiento BPM-P03. 
 
iv. Control del medio 
 
1. Ventilación 
 
Presentan campana extractora reduciendo vapores dentro de la planta y que a la vez 
no introduzca polvos ni contaminantes que puedan afectar al producto o superficies 
en contacto directo con los alimentos. Las campanas extractora son fáciles de 
desmontar para un adecuado mantenimiento. 
2. Iluminación 
 
 Las instalaciones cuentan con iluminación natural y artificial adecuada que no altera 
los colores de los productos que se procesan. 
  
Los fluorescentes ubicados dentro y fuera de las instalaciones están debidamente 
protegidos para que en caso de roturas  se evite la contaminación física del producto. 
 En la sala de producción se tendrá un nivel de iluminación de 220 lux, en la zona de 
envasado, recepción de materia prima e insumos un nivel de iluminación de 540 lux 
y en las otras zonas un nivel de iluminación de 110 lux.  
 
b. INSTALACIONES SANITARIAS: 
 
i. Desagüe 
 
 Se cuenta con una caja de desagüe de dimensiones 40 cm de largo,30 cm de ancho y 
50 cm de altura, en donde se encuentra la trampa para sólidos para evitar la 
acumulación de estas y que causen una obstrucción del mismo. 
 El tubo de desagüe presenta una dimensión 6 pulgadas, con esto se asegura acarrear 
toda el agua de desecho fuera de la planta sin crear estancamientos que produzcan 
mal olor y que puedan contaminar los alimentos. 
 
 
 
ii. Sanitarios 
 
 La planta cuenta con dos módulos de servicio higiénicos para el personal, uno para el 
personal masculino y otro para el personal femenino, cuya cantidad es proporcional 
a lo estipulado en la norma sanitaria.  
 Cada uno de los módulos está provisto de: 1 inodoro, 2 lavatorios, 1 ducha, cada uno 
con papel higiénico y tacho de plástico para el acopio de desperdicios, el mismo que 
está provisto de tapa y bolsa plástica. Los lavaderos están provisto de jabón 
bactericida, Gel de alcohol y papel toalla.  
 Para el personal masculino adicionalmente se cuenta con 1 urinario. 
 Se debe dar una limpieza diaria a los servicios sanitarios, según el procedimiento 
establecido en el procedimiento de BPM-P04. Si estos se encuentran sucios pueden 
llegar a convertirse en una de las principales fuentes de contaminación. 
  
 En caso que no haya uno de los materiales a disposición inmediata los empleados 
están en la obligación de dar a conocer a la persona encargada de aseo o al jefe de 
planta para que inmediatamente se realice el abastecimiento. 
 
iii. Lavamanos 
 
 El lavadero se encuentra en la zona de producción, disponen de: 
 Agua potable. 
 Jabón bactericida. 
 Gel alcohol 
 Cepillo de uñas 
 Papel toalla para que el personal pueda secarse las manos. 
 Basurero de pedal para que se deposite la basura y el papel toalla utilizado. 
 Existen un rótulo en cada estación de lavamanos que indica la importancia, los pasos 
y la frecuencia del lavado de manos según BPM-P01. 
 Está prohibido utilizar los lavamanos para lavar utensilios y lozas. 
 En caso que no haya a disposición uno de los materiales, los empleados deben 
comunicar inmediatamente a la persona encargada de aseo o al jefe de planta, para 
que suministre los materiales. 
  
iv. Pediluvio 
 
 Se encuentran en la entrada de las áreas de producción, tales como: área de 
producción. 
 Permanecen con desinfectante y se renueva cada vez que sea necesario. 
 Cuenta con las medidas y altura necesaria para el lavado inferior de las botas. 
 Los procedimientos para su limpieza se encuentran en el procedimientoBPM-P05. 
 
 
v. Vestidores 
 
 Los vestidores están ubicados contiguos a los servicios higiénicos, pero de manera 
independiente para hombres y mujeres. 
  
 Cuenta con 10 casilleros de metal unipersonal modelo guardarropa, los cuales están 
divididos en 4 secciones. En la parte superior se coloca la ropa de trabajo, en el 
siguiente se colocan los efectos personales, en el segundo nivel se colocan la ropa de 
trabajo y en la parte inferior se guardan los zapatos de calle.  
 Este ambiente cuenta con letreros con el esquema del casillero para que el personal 
recuerde como se guardan sus cosas. 
 Cuenta con una banqueta para facilitar el cambio de ropa. 
 El ambiente se encuentra bien ventilados e iluminado y se mantiene en buenas 
condiciones de limpieza y mantenimiento. 
 
vi. Área de aseo 
 
 Existe un área exclusiva para lavar y guardar los artículos de limpieza (trapeadores, 
escobas, trapos de aseo, etc.). Por lo tanto, está totalmente prohibido que éstos 
artículos permanezcan o se laven fuera del área. 
 
 Los trastos deben ser lavados en únicamente en los lavatrastos existentes en la planta. 
Está totalmente prohibido lavar artículos de limpieza en los lavatrastos. 
 
c. ABASTECIMIENTO DE AGUA 
El establecimiento utiliza agua potable captada directamente de la red pública el cual 
cumple con los requisitos físico químico y bacteriológico para aguas de consumo 
humano señalado en la norma que dicta el ministerio de salud. Se tiene un sistema 
que garantizar una provisión permanente y suficiente de agua en todas las 
instalaciones.  
La concentración de cloro libre residual en el agua no debe ser menor a 0.5ppm ni 
mayor a 1.5 ppm, dato que es monitoreado y registrado en BPM-R16.Control de cloro 
libre residual. 
 
 
 
 
  
d. EQUIPO, UTENSILIOS Y SUPERFICIE DE TRABAJO 
 
i. Equipos 
 Todos los equipos son de material de grado alimentario, no producen ni emiten 
sustancias tóxicas. La superficie es lisa y se encuentra en buenas condiciones de 
mantenimiento. 
 Los diseños de los equipos permiten que los procedimientos de limpieza (BPM-P02) 
sean fáciles de llevar a cabo. 
 Los equipos se ubican de manera que permitan la circulación de personal, y de 
almacenamiento temporal del producto en proceso, así mismo están alejados de las 
paredes a más de 50 cm de distancia de tal modo que faciliten la supervisión de las 
áreas y el desarrollo de las actividades de higiene.  
ii. Utensilios y superficie de trabajo 
 Todos los utensilios son de material de grado alimentario, no producen ni emiten 
sustancias tóxicas. La superficie es lisa y se encuentra en buenas condiciones. 
 Los utensilios son de uso exclusivo dependiendo el área donde se encuentren ubicados 
y para la actividad para la cual están destinados. 
 Los utensilios son ubicados en un armario destinado para tal fin. 
 El diseño de los utensilios, superficie de trabajo permiten que los procedimientos de 
limpieza se han fáciles de realizar. 
 
7. REGISTROS 
 BPM-R16.Control de cloro libre residual. 
  
  
 
 
 
1. OBJETIVO 
Este procedimiento permite establecer el mantenimiento y calibración al que deben 
ser sometidos los equipos e instrumentos de trabajo de la planta. 
2. ALCANCE 
Se aplica a todos los equipos que se usan para la producción, así como aquellos que 
realizan una función de medición y cuyo mantenimiento es crítico para la calidad del 
producto.  
 
3. DOCUMENTOS A CONSULTAR 
 R.M. Nº 007-98/MINSA. Reglamento sobre la Vigilancia y Control Sanitario de 
Alimentos y Bebidas. 
 R.M Nº 449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicación del Sistema HACCP en 
la Fabricación de Alimentos y Bebidas. 
 CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Código Internacional de Practicas Recomendado-
Principios Generales de Higiene de los Alimentos. 
 Codex Alimentarius. 
 
4. DEFINICIONES 
Verificación: Conjunto de operaciones que se requieren para garantizar que un elemento 
del equipo de medición se encuentra en condiciones de cumplimiento de los requisitos 
relacionados con su utilización propuesta. 
  
 
 
MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE 
MANUFACTURA 
 
Código: BPM-02 
Sección:04 
Página:15 
Fecha:06/10/15 
 
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO 
PREVENTIVO DE MAQUINARIAS Y 
EQUIPOS 
  
Calibración: Conjunto de operaciones que establecen, bajo condiciones especificas la 
relación entre los valores indicados o representados por un medio de medición o sistemas 
de medición y los valores conocidos correspondientes de una magnitud dada. 
Mantenimiento Preventivo: Es aquel que permite evitar o minimizar anomalías en 
equipos antes de que causen defectos o pérdidas. Se consideran las siguientes actividades 
preventivas: Inspección periódicas y mantenimiento diario o de rutina.  
Mantenimiento correctivo: Es aquel que se realiza cuando se ha producido alguna 
anomalía o desperfecto mecánico. 
5. RESPONSABILIDADES 
 
 Gerente de la empresa: Se encarga de proporcionar los medios para el cumplimiento 
de estos procedimientos. 
 Jefe de aseguramiento de la calidad: Es el encargado de vigilar que los equipos e 
instrumentos cumplan con el programa de mantenimiento y calibración. 
 
 Jefe de producción: informa y verifica el correcto estado de funcionamiento de las 
maquinas y equipos. 
 
6. DESARROLLO 
 
6.1. Mantenimiento de equipos  y maquinaria. 
 
Para mantenimiento correctivo de equipos y maquinaria, El jefe de aseguramiento de la 
calidad realiza un reporte en donde se va la siguiente información: código de equipo o 
maquina, la ubicación, fecha, responsable y el detalle de la reparación o mantenimiento 
(BPM-R03). 
 
El mantenimiento preventivo  de equipos y maquinarias se realiza de acuerdo al 
cronograma de mantenimiento de equipos, que se muestra a continuación: 
 
 
 
  
MAQUINARIA Y / O EQUIPO FRECUENCIA DEL MANTENIMEITNO 
Balanza Kuanyi-acs30  SEMESTRAL 
Balanza plataforma 500Kg SEMESTRAL 
Selladora 1 SEMESTRAL 
Selladora 2 SEMESTRAL 
Deshuesadora SEMESTRAL 
 
 
6.2. Verificación y calibración de equipos de medición: 
 
El jefe de aseguramiento de calidad se encarga de elaborar el programa de verificación 
y calibración de equipos de verificación. Este programa se muestra a continuación: 
 
EQUIPO DE 
MEDICIÓN 
 PATRÓN FRECUENCIA DEL 
VERIFICACIÓN 
FRECUENCIA DE 
CALIBRACIÓN 
Balanza Kuanyi-
acs30  
Pesas de 5 Kg Diario Semestral 
Balanza plataforma 
500Kg 
Pesas de 5 Kg Diario Semestral 
PHMETRO/CONT
ROLADOR 
DIGITAL 
ALTRONIX 
4801(48PH) 
Agua pH=7 Diario Semestral 
Refractómetro de sal 
PAL-ES3 
Solución a 5 
°Be 
Diario Semestral 
 
Se solicita a una entidad particular como Unimetro, Indecopi, etc. Que realice la 
calibración de los equipos de medición de la Empresa, Luego se llenará el formato 
BPM-R04-Registro de Equipos de Medición. 
 
  
La verificación se realiza con pruebas de comparación con patrones según 
corresponda para cada equipo de medición, y se llenara el registro BPM-R05- 
Verificación de Equipos de Medición. 
 
7. REGISTROS 
  BPM-R03. Reporte de Reparación y Mantenimiento. 
 BPM-R04. Registro de equipos de medición. 
  BPM-R05. Verificación de equipos de medición. 
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Fecha:06/10/15 HIGIENE Y CONDUCTA  DEL PERSONAL 
 
 
1. OBJETIVO  
 Aplicar los principios de buenas prácticas de higiene de personal en la elaboración 
de los productos elaborados en la planta para reducir la inocuidad de los mismos. 
 Involucrar al  personal de la planta en todo nivel, de la aplicación de los principios 
de higiene. 
 Establecer normas de higiene y conducta de personal en la planta. 
 
2. ALCANCE 
Todo el personal operativo y administrativo de la planta. 
 
3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA 
 
 R.M. Nº 007-98/MINSA. Reglamento sobre la Vigilancia y Control Sanitario de 
Alimentos y Bebidas. 
 R.M Nº 449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicación del Sistema HACCP 
en la Fabricación de Alimentos y Bebidas. 
 CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Código Internacional de Practicas Recomendado-
Principios Generales de Higiene de los Alimentos. 
 Codex Alimentarius. 
 
4. DEFINICIONES 
Enfermedades transmitidas por alimentos (ETAS): Se denominan así a aquellas 
enfermedades de transmisión alimentaria. 
5. RESPONSABILIDADES 
 Jefe de producción: Responsable de tomar todas las medidas y precauciones para 
asegurar que se cumpla con las normas y principios de higiene de la planta. 
  
 Jefe de aseguramiento de la calidad: Responsable de verificar que se cumplan con las 
normas de higiene y conducta del personal. 
6. DESARROLLO 
 
6.1.Control de Enfermedades del personal 
 
 Todo personal que trabaje en el proceso de producción debe someterse a exámenes 
médicos de heces, sangre y orina, dos veces al año, los cuales concluirán en la 
emisión del carnet de sanidad. Los carnets deberán archivarse para llevar el control 
necesario para la renovación del mismo.  
 En caso de que el empleado presente algún padecimiento respiratorio (resfriado, 
amigdalitis, sinusitis, entre otros) o padecimientos intestinales como diarrea o 
vómitos será su obligación reportar a su jefe inmediato. 
 Ninguna persona que sufra heridas o lesiones debe seguir manipulando productos ni 
superficies en contacto con los alimentos, mientras la herida no haya sido 
completamente protegida mediante vendajes impermeables. En el caso de que las 
heridas sean en las manos debe utilizarse guantes. 
 Las personas que sufran cualquiera de los padecimientos mencionados anteriormente 
debe ser retiradas del proceso o reubicadas en puestos donde no estén en contacto 
directo con los alimentos, material de empaque o superficies en contacto con los 
alimentos, hasta su total recuperación. 
 En todos los casos la ocurrencia del padecimiento de enfermedades o lesión debe 
registrarse y archivarse. 
6.2.Higiene del personal 
 
6.2.1. Limpieza personal 
 
Todo el personal debe cumplir las siguientes disposiciones: 
 Ducha diaria 
 Afeitarse diariamente, para los varones 
 Cabello limpio, corto para los varones y recogido para las mujeres. 
 Uniforme completo y limpio 
  
 Uñas cortas y limpias, manos limpias y desinfectadas en todo momento. 
6.2.2. Lavado de manos 
 
Todo personal debe lavarse correctamente las manos: 
 
 Antes de iniciar labores. 
 Antes de manipular los productos. 
 Antes y después de comer. 
 Después de ir al servicio sanitario. 
 Después de toser, estornudar, tocarse la nariz o la cara. 
 Después de manipular basura. 
 Después de manipular productos ajenos a la producción (teléfono, puerta, 
papeles, computadora, etc.). 
 
El lavado de manos debe realizarse tal como se describe en el procedimiento 
BPM-P01 
 
Después de lavarse las manos el personal debe evitar tocarse alguna parte del 
cuerpo como la nariz, la cara, la cabeza, la boca, los oídos, etc., ya que estas 
partes del cuerpo son portadoras de microorganismos que pueden contaminar el 
alimento. 
 
6.2.3. Conducta del personal 
 
 En las áreas donde se manipulen alimentos, está totalmente prohibido todo 
acto que pueda resultar contaminante para el producto terminado. 
 
 El personal deber evitar actos que no son sanitarios como: 
 
o Rascarse la cabeza u otras partes del cuerpo. 
o Tocarse la frente. 
  
o Introducir los dedos en las orejas, nariz y boca. 
o Exprimir espinillas. 
o Escupir dentro del área de procesamiento. 
o Estornudar o toser encima del producto. 
o Sonarse en los basureros, áreas producción o áreas higienizadas. 
o Comer en el puesto. 
o Colocar en el piso productos, materia prima o empaques. 
o Arrastrar baldes, ollas o cazuelejas. 
o Tirar masas o residuos en el piso, techo o paredes, ya sea a propósito o 
en juego. 
o Limpiar el piso con trapo de uso diario. 
 
 Si por alguna razón se incurre en algunos de los actos mencionados 
anteriormente se debe lavar las manos inmediatamente. 
 Está prohibido tocar con los dedos o con las manos los productos, si éstas no 
se encuentran limpias. 
 Dentro del área de proceso queda terminantemente prohibido fumar, ingerir 
alimentos, bebidas y golosinas. 
 No se permite introducir alimentos o bebidas a la planta, excepto en las áreas 
autorizadas para este propósito (comedor). 
 El personal no debe correr, jugar o montarse sobre el equipo de la planta. 
 En caso de existir algún accidente durante el trabajo éste debe ser registrado 
en la hoja de registro de accidentes. 
 Las áreas de trabajo debe mantenerse limpias todo el tiempo. No se debe 
colocar ropa sucia, envases de materia prima, utensilios o herramientas en las 
superficies de trabajo que tienen contacto directo con el alimento. 
 Todo personal debe comprender y aceptar las reglas generales de la planta 
antes de ingresar a la misma. 
 
 
 
  
6.2.4. Uniforme 
 
 Dentro de las áreas de proceso es obligatorio el uso de uniforme completo 
que para los empleados incluye: pantalón y camisa verde, calcetines, botas 
blancas, redecilla o gorro para el cabello, mandil de plástico y mascarilla. 
 Al momento de ponerse el uniforme se debe comenzar por la camisa, seguido 
por las otras prendas. Esto con la finalidad de evitar una contaminación 
cruzada entre los zapatos y las otras prendas del uniforme. 
 El uniforme completo debe estar limpio al iniciar la jornada de trabajo y 
mantenerse en estas condiciones a lo largo de todo el día, debe mantenerse 
en buen estado sin presentar desgarres, partes descocidas, o presencia de 
huecos. 
 No se debe usar sortijas, pulseras o cualquier otro objeto de adorno cuando 
se manipulen alimentos. 
 En la camisa y el delantal no se permiten bolsillos ubicados arriba de la 
cintura, para prevenir que los artículos que puedan encontrarse en ellos 
caigan accidentalmente en el producto. 
 En caso de que exista el riesgo de mojarse se debe utilizar delantal plástico, 
con la finalidad de evitar cualquier tipo de contaminación por humedad. 
Estos delantales deben lavarse diariamente al finalizar la jornada y por 
ningún motivo deberán lavarse en el suelo. 
 La empresa entrega a todo el personal en planta 3 juegos completos de 
uniformes ya mencionados, los mismos que deben ser devueltos al 
encargado de producción al finalizar la semana laboral para su respectivo 
lavado. 
 
6.2.5. Visitantes 
 
 Todo visitante debe comprender y aceptar las reglas para visitantes de la 
planta antes de ingresar a la misma. 
 Se debe llevar registros de visitas que ingresan al área de producción. 
  
 Deben ingresar con la indumentaria necesaria y debe cumplir con todo lo 
establecido en el presente capitulo.  
 Los visitantes no deben interferir con las labores de producción de la planta. 
 Deben ser guiados y atendidos por el jefe de planta o por alguien designado 
por él. 
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CAPACITACION DEL PERSONAL 
 
 
1. OBJETIVO 
Este procedimiento tiene como objetivo estipular las acciones a llevarse a cabo para 
lograr la adecuada capacitación del personal. 
 
2. ALCANCE 
El presente procedimiento se aplica a todo el personal que participe directa o 
indirectamente en el proceso productivo. 
 
3. DOCUMENTOS A CONSULTAR 
 
 R.M. Nº 007-98/MINSA. Reglamento sobre la Vigilancia y Control Sanitario de 
Alimentos y Bebidas. 
 R.M Nº 449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicación del Sistema HACCP en 
la Fabricación de Alimentos y Bebidas. 
 CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Código Internacional de Practicas Recomendado-
Principios Generales de Higiene de los Alimentos. 
 Codex Alimentarius. 
 
4. RESPONSABILIDADES 
 
 Gerente general, responsable de proveer los medios necesarios para el cumplimiento 
de este procedimiento. 
  
 Jefe de aseguramiento de la calidad, responsable de supervisar y verificar el 
cumplimiento de este procedimiento. 
5. DESARROLLO 
5.1.Capacitación del personal 
 
 Todo el personal debe estar bien capacitado sobre las consecuencias de la falta de 
higiene en la elaboración de productos alimenticios, para que puedan desarrollar un 
criterio de las medidas que se deben de tomar al momento de elaborar productos.  
 Los empleados deben estar conscientes de la importancia de las medidas higiénicas 
de la elaboración de productos de grado alimenticio.  
 El personal de la planta debe recibir una constante capacitación sobre los diversos 
tópicos de las BPM. Por esta razón se recomienda que todos los empleados (personal 
de producción, administración, mantenimiento, etc.) deban recibir capacitación con 
una frecuencia mensual. 
 
5.2.Programa de capacitación del personal 
 
 Las capacitaciones se debe preparar con anticipación y deben quedar debidamente 
documentadas en forma general con la información: tema tratado, fecha y hora de 
duración, expositor y relación de asistentes. 
 Los principales temas a tratar son: Buenas prácticas de higiene y manufactura, 
procedimientos de limpieza y desinfección, enfermedades transmitidas por 
alimentos, control de plagas y buenas prácticas de almacenamiento. 
 Se debe llevar a cabo una evaluación posterior a la charla, para determinar si la 
charla fue bien asimilada. 
 Las charlas preferiblemente deben ser impartidas en lugares ajenos al piso de 
producción y debe contar con las mayores comodidades posibles para que éstas 
ayuden a mantener el interés de los participantes y las capacitaciones sean mejor 
aprovechadas. 
  
 Debe respetarse el horario de capacitaciones; se debe empezar y terminar 
puntualmente, según lo programado y no se debe ejecutar labores distintas a las 
correspondientes de la capacitación durante ese tiempo. 
 Una vez realizada la contratación de un nuevo empleado, éste debe pasar por un 
período de inducción de empleados antes de ingresar a trabajar a la planta. 
6. REGISTROS 
 BPM-R06. Control de Capacitación del Personal. 
 BPM-R07. Plan de Capacitaciones del Personal. 
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EVALUACION Y SELECCIÓN DE 
PROVEEDORES 
 
1. OBJETIVO  
 
 Establecer los lineamientos a seguir para llevar a cabo la selección de proveedores 
potenciales de ARIACAR S.R.L de tal manera que brinden garantías suficientes sobre 
la inocuidad y calidad de los productos o servicios que proveen. 
 
 Garantizar el abastecimiento de materia prima, insumos, servicios, aun en periodos 
estacionales de escases, obteniendo proveedores de confianza. 
 
2. ALCANCE 
 
El presente procedimiento se aplica a los proveedores que abastecen materia prima, 
insumos, envases, servicios y productos químicos, como detergentes, desinfectantes, que 
afecten a la calidad de los productos elaborados por ARIACAR S.R.L. 
 
3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA 
 
 R.M. Nº 007-98/MINSA. Reglamento sobre la Vigilancia y Control Sanitario de 
Alimentos y Bebidas. 
 R.M Nº 449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicación del Sistema HACCP en 
la Fabricación de Alimentos y Bebidas. 
 CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Código Internacional de Practicas Recomendado-
Principios Generales de Higiene de los Alimentos. 
 Codex Alimentarius. 
4. DEFINICIONES 
 
  
Proveedor: Se entenderá por aquellas personas jurídicas o naturales externas a la 
empresa, que provean materias primas, insumos y/o servicios necesarios para la 
elaboración de los productos de la empresa ARIACAR S.R.L. 
5. RESPONSABILIDADES 
 
Jefe de aseguramiento de la calidad 
 Responsable de verificar el cumplimiento de los requisitos del nuevo proveedor. 
Encargado de compra 
Verifica el desempeño de cada proveedor seleccionado. 
Jefe de producción 
Verifica el desempeño de cada proveedor seleccionado. 
 
6. DESARROLLO 
6.1. Selección y aprobación de proveedores de productos 
Cuando un proveedor nuevo desee ofertar un producto, el Jefe de Aseguramiento 
de la calidad solicita la siguiente documentación: 
a) La información empresarial y referencias de sus clientes para conocer sus 
antecedentes. 
b) Lista de precios. 
c) Las muestras del producto. 
d) Certificado de calidad. 
e) Ficha técnica, en caso el proveedor no cuenta con ella, se le entrega la hoja 
de especificaciones de compra de ARIACAR S.R.L. del producto que se quiere 
adquirir. 
f) Certificado HACCP o de lo contrario disponibilidad para aceptar visitas de 
inspección a las instalaciones de los proveedores locales y muestreos antes de 
llevar a cabo las compras (si fuera necesario) por lo menos una vez al año. 
El Jefe de Aseguramiento de la Calidad registra los datos del nuevo proveedor 
en la el BPM-R08 Ficha de Evaluación a Nuevos Proveedores; así mismo, 
registra los resultados de la evaluación comercial en lo que se refiere a: 
 
  
Precio: Comparando el precio del mercado o histórico del sistema vs. el precio 
ofertado por el posible proveedor, las condiciones de pago a pactar y las líneas 
de crédito. 
Calidad: Certificación, Registro sanitario, Especificaciones técnicas y Sistema 
de Aseguramiento de la Calidad. 
Servicio: Otorga documentos que garanticen la calidad e inocuidad del producto, 
otorga garantía  y servicio post venta. 
Disponibilidad y oportunidad: Captando información respecto a capacidad 
demostrada de cubrir con los requerimientos de sus clientes actuales (volúmenes 
de producción, respaldo, apoyo en la entrega del producto, stock permanente). 
Referencias positivas: Principales clientes, garantías y demás información. 
 
Seguidamente, el proveedor hace entrega de las muestras, la documentación 
anexada y el BPM-R08 Ficha de Evaluación a Nuevos Proveedores al Jefe de 
Aseguramiento de Calidad, para que registre los resultados de la evaluación 
técnica a realizar. 
 
La evaluación técnica del proveedor se refiere a: 
 
 Cumplimiento de especificaciones técnicas de compra: Para lo cual toma 
en cuenta los resultados de la evaluación de muestras y la evaluación de la ficha 
técnica del proveedor frente a las especificaciones técnicas de compra de 
ARIACAR S.R.L. 
 
 Documentación: Se evalúa la disposición del proveedor para la entrega de 
algún documento que certifique la calidad e inocuidad por cada lote a 
comercializar o según la frecuencia estipulada por ARIACAR S.R.L. para cada 
empresa, definida según su tamaño de producción o certificado HACCP de la 
empresa o en su defecto la disponibilidad de cubrir los gastos que incurra 
ARIACAR S.R.L por los análisis efectuados a sus muestras. 
 
  
Los proveedores que aprueben la evaluación son seleccionados e ingresados a la 
lista de proveedores seleccionados. 
 
El jefe de aseguramiento de la calidad comunica la decisión tomada a los 
proveedores calificados y archiva la información proporcionada por cada 
proveedor aceptado y los resultados de las verificaciones realizadas en los files 
de proveedores como evidencia de su calificación.  
 
Cuando un proveedor no alcance la calificación esperada y no exista la 
posibilidad de contar con otro proveedor para un determinado producto o 
servicio, se le registra en la lista de proveedores seleccionados con la condición 
de ser sometido a inspecciones de segunda parte una vez al año, cuyos resultados 
deberán ser crecientes y demostrar cumplimiento en la ejecución de las  
recomendaciones de mejora que el jefe de aseguramiento de la calidad solicite. 
 
 
 
6.2. Evaluación del desempeño de los proveedores 
 
El Encargado de Compras en coordinación con el jefe aseguramiento de la 
calidad y jefe de producción, evalúan permanentemente el desempeño de los 
proveedores según los criterios aplicables establecidos en BPM-R09 Evaluación 
Periódica de Proveedor. 
En esta evaluación se toma en cuenta: 
 Calidad del producto 
 Cumplimiento de plazos de entrega 
 Cumplimiento de cantidad 
 Servicio post – venta 
 Auditoria  de segunda parte 
 
La calificación del proveedor es como sigue: 
  
 
Escala de Calificación  
< 25 puntos Inaceptable, 
25 – 45 puntos Proveedor Aceptable 
50 – 80 puntos Proveedor Confiable 
Si el proveedor cumple el puntaje mínimo (25 puntos) se mantiene 
en la lista de proveedores seleccionados, o en su defecto es retirado 
previo aviso. 
 
7. REGISTROS 
 BPM-R08. Ficha de Evaluación a Nuevos Proveedores. 
 BPM-R09. Evaluación Periódica de Proveedor.  
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CONTROL DE RECEPCION DE MATERIA 
PRIMA, INSUMOS, MATERIAL DE  
EMPAQUE 
 
1. OBJETIVO  
 
Asegurar que la recepción, manipulación, almacenamiento y distribución de materia 
prima, insumos, envases y material de empaque se lleven a cabo bajo condiciones de 
higiene que proteja a estos productos de ser contaminado. 
 
2. ALCANCE 
 Aplicable a materia prima, insumos, envases y material de empaque. 
 
3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA 
 
 R.M. Nº 007-98/MINSA. Reglamento sobre la Vigilancia y Control Sanitario de 
Alimentos y Bebidas. 
 R.M Nº 449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicación del Sistema HACCP 
en la Fabricación de Alimentos y Bebidas. 
 CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Código Internacional de Practicas Recomendado-
Principios Generales de Higiene de los Alimentos. 
 Codex Alimentarius. 
4. RESPONSABILIDADES 
Jefe de aseguramiento de la calidad 
Responsable de supervisar y verificar el cumplimiento de este procedimiento. 
 Encargado de Almacenes: 
Responsable de cumplir este procedimiento e informar a calidad sobre algún 
incidente. Lleva el control del kardex de los almacenes. 
 
 
  
5. DESARROLLO 
 
5.1.Control de materias primas, insumos y material de empaque. 
 El inspector de calidad recibirá la comunicación de la recepción de productos 
comprados por parte de almacén. 
 Se recepciona y se revisa el certificado de calidad y/o cualquier otro documento 
solicitado en el orden de compra. 
 Los productos que no tienen los documentos descritos se identifican con una etiqueta  
de color rojo de producto NO CONFORME, y se informa por correo electrónico al 
analista de compras.  
 Se toma el tamaño de muestra a analizar teniendo como referencia la NTP-ISO-
2859-1-2008. 
 Se realiza los análisis y evaluaciones establecidas de acuerdo a lo establecido por las 
especificaciones técnicas. Las especificaciones técnicas para las aceitunas verdes 
deshuesada y para las castañas peladas se muestran en el apartado de anexos. 
 Los resultados de los análisis o pruebas se registran en el registros BPM-R10 (control 
de  recepción de materia prima e  insumos) y BPM-R11 (control de  recepción de 
envases, empaques y precientos).Los productos que necesitan análisis que duren 
varios días se identifican con un etiqueta de  color amarillo como producto en espera. 
 Si el producto comprado no cumple con las especificaciones se rotula como NO 
CONFORME y se comunica al área de compras con su respectivo informe de 
inspección. 
 Los Productos conformes se identifican con una etiqueta de color verde como 
producto CONFORME. 
6. REGISTROS 
 
 BPM-R10 Control de Recepción de Materia Prima e Insumos. 
 BPM-R11. Control de Recepción de envase y empaques. 
 
7. ANEXOS 
 
 
 
  
 
7.1 Especificación técnica para castañas peladas. 
NOMBRE DEL  
PRODUCTO 
CASTAÑA PELADA 
ALCANCE Se aplicará en la recepción de castañas partida en la planta de procesamiento 
de la empresa. 
DESCRIPCION DEL  
PRODUCTO 
Las  castañas (Bertholletia excelsa Bonpl) peladas  son frutos obtenidos del 
árbol silvestre amazónico, que pasan por un proceso de pelado.  
REQUISITOS  
ORGANOLEPTICOS 
Apariencia: Frutos enteros, sanos y limpios. 
Aroma: Característico al producto. 
Sabor: fresco, no rancio 
Color (visual): Característico al producto. 
 
REQUISITOS  
FISICOQUIMICOS 
Humedad : 2.5%-4% 
 
REQUISITOS 
FISICOS  
SENSORIALES:  
DEFECTOS  
 
 
Defectos 
Tolerancias 
máximas en 
porcentaje de 
frutos 
 
- Ruptura. 
3% 
- Aceitoso 
10% 
- Centros marrones 
5% 
Total acumulado 
permitido 
18% 
Calibre: 
140-160 Und/Lb 
Temperatura interna de ingreso de la materia prima (°C): Limite 8° a 30°C 
REQUISITOS  
MICROBIOLÓGICOS 
 
Agente Microbiano Limite por gramo 
E.Coli <10 
Mohos <100 
Coliformes totales <1000 
Levaduras <100 
Salmonella Ausencia 
Staphylococcus aureus <10 
Aerobios mesófilo <10000 
(*)Frecuencia de análisis: Semestral, ARIACAR S.R.L. manda a analizar 
METALES PESADOS Cadmio (Cd):  Nivel Máximo (NM) 0.05 mg/kg 
Plomo (Pb):   Nivel Máximo (NM) 0.05 mg/kg 
Mercurio(Hg):                          Nivel Máximo (NM) 0.03 mg/kg 
(**)Frecuencia de análisis: Anual, ARIACAR S.R.L. manda a analizar 
  
AFLATOXINAS Máximo 2 ppb de aflatoxina B1 y Máximo 4 ppb de aflatoxina 
total(B1+B2+G1+G2) 
(**)Frecuencia de análisis: por cada lote de ingreso a  ARIACAR S.R.L.  
PLAGUICIDAS Carbarilo  Límite Máximo de Residuo (LMR) 30 mg/kg                                                                            
Deltametrin  Límite Máximo de Residuo (LMR) 1 mg/kg                                                                            
Difenoconazol Límite Máximo de Residuo (LMR) 2 mg/kg                                                                            
Dimetoato  Límite Máximo de Residuo (LMR) 0.5 mg/kg                                                                            
Fention  Límite Máximo de Residuo (LMR) 1 mg/kg                                                                            
Kresoxim-Metilo Límite Máximo de Residuo (LMR) 0.2 mg/kg                                                                            
Metidation  Límite Máximo de Residuo (LMR) 1 mg/kg                                                                            
Paraquat  Límite Máximo de Residuo (LMR) 0.1 undef                                                                            
Permetrin  Límite Máximo de Residuo (LMR) 1 mg/kg                                                                            
 
(**)Frecuencia de análisis: Anual, ARIACAR S.R.L. manda a analizar 
EMPAQUE Y  
ROTULADO 
Bolsas de polietileno y nylon que garantizan la inocuidad del producto.  
Nombre del producto, nombre del proveedor, lote (colocados en almacén). 
PRESENTACION Bolsas de  20kg llenas con nitrógeno. 
VIDA UTIL 1 meses  a partir de su ingreso a los almacenes de ARIACAR S.R.L 
TRANSPORTE  
 
El producto será transportado en vehículos:  
•  Limpios y ventilados.  
•  Libres de olores extraños.  
•  Libres de presencia de plagas.  
 
ALMACENAMIENTO Mantener en un lugar fresco, seco, ventilado, a temperatura ambiente y 
protegido de la luz solar. 
REFERENCIAS  (*)N°  591-2008/MINSA:  NTS  N°  071  -  MINSA/DIGESA  -
V.01.Norma  Sanitaria  que establece  los  criterios  microbiológicos  de  
calidad  sanitaria  e  inocuidad  para  los alimentos y bebidas de consumo 
humano. 
 
(**)CODEX  STAN  193-1995  (Rev  3  -  2007).  Norma  General  del  
Codex  para  los Contaminantes y las Toxinas presentes en los alimentos.  
  
        Norma CEPE/NU FFV-39: Norma de Calidad para Castañas 
 
7.2 Especificación técnica para aceitunas verdes deshuesadas 
NOMBRE DEL  
PRODUCTO 
ACEITUNA VERDE DESHUESADAS 
  
ALCANCE Se aplicará en la recepción de aceituna verde deshuesada en la planta de 
procesamiento de la empresa. 
DESCRIPCION DEL  
PRODUCTO 
Las aceitunas verdes deshuesadas son frutos del olivo (Olea europea sativa ) que 
presentan la piel de color verde en el momento de la cosecha y además pasa por el 
proceso de deshuesado.  
REQUISITOS  
ORGANOLEPTICOS 
Apariencia: Frutos enteros, sanos y limpios. 
Aroma: Característico al producto. 
Sabor: Característico al producto. 
Color (visual): Verde Amarillento. 
Forma: Esférica ovoide. 
REQUISITOS  
FISICOQUIMICOS 
pH : max 4.2 
Ba: 8% 
REQUISITOS 
FISICOS  
SENSORIALES:  
DEFECTOS  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Calibre: 
120-160 Und/Kg 
Temperatura interna de ingreso de la materia prima (°C): Limite 8° a 30°C 
Defectos 
Tolerancias 
máximas en 
porcentaje de frutos 
Extra 
- Materias extrañas inocuas. 1 pieza por kilogramo 
- De epidermis que no afectan a la 
pulpa. 
2% 
- De epidermis que afectan a la 
pulpa. 
3% 
- Frutos arrugados (excepto los 
arrugados naturalmente) 
1% 
- Frutos blandos o fibrosos 
3% 
- Coloración anormal 
1% 
- Daños producidos por criptógamas 
2% 
- Daños producidos por insectos  
2% 
- Daños producidos por cuidados 
culturales anormales 
Exento 
- Daños producidos por Dacusoleae 
(con orificio de salida) 
5% 
- Pedúnculos (excepto para la forma 
de presentación con pedúnculos) 
1% 
Total acumulado permitido 20% 
  
REQUISITOS  
MICROBIOLÓGICOS 
 
Agente Microbiano Limite por 
gramo 
E.Coli <10 
Mohos <100 
Coliformes totales <1000 
Levaduras <100 
Salmonella Ausencia 
(*)Frecuencia de análisis: Semestral, ARIACAR S.R.L. manda a analizar 
METALES PESADOS Estaño (Sn):  Nivel Máximo (NM) 250 mg/kg 
Plomo (Pb):  Nivel Máximo (NM) 1 mg/kg 
(**)Frecuencia de análisis: Anual, ARIACAR S.R.L. manda a analizar 
PLAGUICIDAS Carbarilo   Límite Máximo de Residuo (LMR) 30 mg/kg                                                                            
Deltametrin   Límite Máximo de Residuo (LMR) 1 mg/kg                                                                            
Difenoconazol  Límite Máximo de Residuo (LMR) 2 mg/kg                                                                            
Dimetoato   Límite Máximo de Residuo (LMR) 0.5 mg/kg                                                                            
Fention   Límite Máximo de Residuo (LMR) 1 mg/kg                                                                            
Kresoxim-Metilo  Límite Máximo de Residuo (LMR) 0.2 mg/kg                                                                            
Metidation   Límite Máximo de Residuo (LMR) 1 mg/kg                                                                            
Paraquat   Límite Máximo de Residuo (LMR) 0.1 undef                                                                            
Permetrin   Límite Máximo de Residuo (LMR) 1 mg/kg                                                                            
 
(**)Frecuencia de análisis: Anual, ARIACAR S.R.L. manda a analizar 
EMPAQUE Y  
ROTULADO 
Bidones que garantizan la inocuidad del producto.  
Nombre del producto, nombre del proveedor, lote (colocados en almacén). 
PRESENTACION Bidones de 50kg con salmuera. 
VIDA UTIL 2 meses  a partir de su ingreso a los almacenes de ARIACAR S.R.L 
TRANSPORTE  
 
El producto será transportado en vehículos:  
•  Limpios y ventilados.  
•  Libres de olores extraños.  
•  Libres de presencia de plagas.  
ALMACENAMIENTO Mantener en un lugar fresco, seco, ventilado, a temperatura ambiente y protegido 
de la luz solar. 
REFERENCIAS  (*)N°  591-2008/MINSA:  NTS  N°  071  -  MINSA/DIGESA  -V.01.Norma  
Sanitaria  que establece  los  criterios  microbiológicos  de  calidad  sanitaria  e  
inocuidad  para  los alimentos y bebidas de consumo humano. 
 
(**)CODEX  STAN  193-1995  (Rev  3  -  2007).  Norma  General  del  Codex  
para  los  
Contaminantes y las Toxinas presentes en los alimentos.  
  
NTP 209.098:2006.Aceitunas de mesa. Definiciones y requisitos.  
  
  
  
 
 
MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE 
MANUFACTURA 
 
Código:BPM-07 
Sección:9 
Página:35 
Fecha:06/10/15 
CONTROL DE PROCESOS 
 
1. OBJETIVO  
Establecer los lineamientos que se deben seguir para controlar los procesos que están 
involucrados en la fabricación de las aceitunas rellenas en salmuera. 
2. ALCANCE 
Se aplica desde el almacenamiento de la materia prima, producción  hasta encajado del 
producto terminado. 
3. DOCUMENTOS A CONSULTAR 
 R.M. Nº 007-98/MINSA. Reglamento sobre la Vigilancia y Control Sanitario de 
Alimentos y Bebidas. 
 R.M Nº 449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicación del Sistema HACCP en 
la Fabricación de Alimentos y Bebidas. 
 CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Código Internacional de Practicas Recomendado-
Principios Generales de Higiene de los Alimentos. 
 Codex Alimentarius. 
 
4. DEFINICIONES 
PEPS (Primero que entra, primero que sale): consiste básicamente en darle salida del 
inventario a aquellos productos que se adquirieron primero, por lo que en los inventarios 
quedarán aquellos productos comprados más recientemente. 
Liquido de gobierno: Es el fluido (salmuera) que se añade en la elaboración de las 
aceitunas rellenas, su alta concentración en sal permite la conservación del producto. 
Salmuera: Preparación de agua, sal y aditivos químicos permitidos. La alta 
concentración de sal (6%p/v) es elevada para poder conservar las aceitunas rellenas. 
5. RESPONSABILIDADES 
 Jefe de producción. Garantizar el correcto funcionamiento de los procesos involucrados 
en la producción 
  
 Jefe de aseguramiento de la calidad. Supervisar y verificar el cumplimiento de los 
lineamientos establecidos en esta sección. 
6. DESARROLLO 
6.1. Proceso de almacenamiento 
 
El almacenamiento de la materia prima, insumos y empaques deben seguir el 
principio PEPS (Primero que entra es lo primero que sale) con el fin de realizar 
una buena rotación de stock, para lo cual se debe verificar el correcto rotulado de 
los productos así como el correcto registro al momento de su recepción. 
 
El almacenamiento de los insumos químicos se realiza en una zona diferente para 
evitar el contacto con los alimentos. 
 
El Almacén de materia prima, insumos y producto terminado se mantiene 
ventilado y limpio. 
 
6.2. Proceso de producción 
 
El área de producción se mantiene limpia, así mismo, el personal debe seguir las 
indicaciones de higiene y conducta del personal según BPM-P02. 
  
6.3. Lavado, desinfección y enjuagado. 
Antes de la desinfección se procede a lavar el producto con abundante agua hasta 
que la grasa propia de las aceitunas se elimine. Para la desinfección, se prepara la 
solución con lejía de concentración 5.25% de cloro. Para llegar a la concentración  
recomendada para frutos (50 ppm de cloro libre residual) se utiliza la dosificación 
de 1ml de lejía por cada litro de agua. Se coloca la solución desinfectante sobre las 
aceitunas lavadas y se deja reposar durante 5 minutos, finalmente se enjuaga con 
agua proveniente del filtro de ozono hasta eliminar el olor de la lejía. Este proceso 
también es realizado para los rellenos utilizados. 
 
  
6.4. Selección. 
Antes del embolsado, se descartan las aceitunas deshuesadas que presenten daños 
en su estructura y se separan sobre la mesa en un área alejada. 
 
6.5. Rellenado 
Se colocan manualmente los rellenos desinfectados (cástaña) a las aceitunas 
deshuesadas, esto se realiza en la mesa de trabajo con superficies desinfectadas.  
6.6. Embolsado y Pesado 
Las aceitunas rellenas se colocan en la tolva de la dosificadora, la cual dosifica en 
las bolsas para luego adicionar manualmente el liquido de gobierno. 
6.7. Formulación y Homogeneizado del líquido de gobierno. 
El líquido de gobierno (salmuera), se elabora siguiendo el protocolo establecido: 
Se debe pesar los insumos según lo descrito en el cuadro inferior, luego en 150 
litros de agua se adiciona el formulado utilizando una tela para tamizar los insumos 
y evitar el ingreso de impurezas a nuestro líquido de gobierno, finalmente este es 
homogeneizado. 
Descripción del producto Agua Negra Agua Verde 
ACIDO CITRICO 450gr 75gr 
CLORURO DECALCIO 300gr 600gr 
SORBATO DE POTASIO  150gr 
SAL 8kg 8Kg 
 
Cada vez que se formule nuevo liquido de gobierno, se realizara la medición del 
pH, los valores de serán registrados en el formato BPM-R13 Registros de 
acidificación. El pH debe tener un valor de 4. 
6.8. Adición de líquido de gobierno o salmuera. 
Luego de haber embolsado y pesado se debe añadir el líquido de gobierno o 
salmuera en cantidad suficiente para cubra la totalidad de las aceitunas 
contenidas en la bolsa. 
 
 
 
  
6.9. Sellado  
Para el sellado de las bolsas se cuentan con una selladora eléctrica, para su uso, 
se pre calienta durante 20 minutos antes de utilizar. Luego se sellan las bolsas 
sin que quede algún espacio de aire dentro de ella, para lo cual se debe colocar 
suficiente salmuera dentro de las bolsas. 
 
6.10. Etiquetado/Embalado 
Se marcaran las etiquetas según corresponda al producto así como el código del 
lote elaborado, finalmente se colocan al medio de las bolsas para proceder a 
colocarlas en número de 20 por cada jaba. 
 
Al inicio y al final del proceso de elaboración se rellenara el formato de BPM-
R12 Control de producción, donde se registraran fecha de producción, 
proveedores de materia  prima y envase, cantidad de producto terminado, etc. 
 
7. REGISTROS 
 
 BPM-R12. Control de producción.  
 .BPM-R13.-registro de acidificación.   
  
  
 
 
MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE 
MANUFACTURA 
Código:BPM-08 
Sección:10 
Página:40 
Fecha:06/10/15 
 
DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS Y 
EFLUENTES 
 
1. OBJETIVO 
 
Establecer las actividades a seguir para la disposición y eliminación de los desechos 
generados dentro de las instalaciones. 
2. ALCANCE 
 
Este procedimiento alcanza a todos los residuos sólidos y efluentes líquidos generados 
dentro de las instalaciones. 
 
3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA 
 
 R.M. Nº 007-98/MINSA. Reglamento sobre la Vigilancia y Control Sanitario de 
Alimentos y Bebidas. 
 R.M Nº 449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicación del Sistema HACCP 
en la Fabricación de Alimentos y Bebidas. 
 CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Código Internacional de Practicas Recomendado-
Principios Generales de Higiene de los Alimentos. 
 Codex Alimentarius. 
 
4. DEFINICIONES 
 
Residuos sólidos. 
Es el material que se desecha luego del procesamiento de las aceitunas verdes rellenas 
en salmuera. 
 
 
  
Efluentes. 
Después del procesamiento de las aceitunas rellenas en salmuera, se genera líquidos 
compuesto por agua grasa, y algunos componentes que en suma hacen efluentes. 
 
5. RESPONSABILIDADES 
 
 Jefe de aseguramiento de la calidad 
 Supervisar y verificar el cumplimiento del presente procedimiento. 
 
6. DESARROLLO 
 
6.1. Disposición y eliminación de residuos sólidos 
 
 Existe una exclusa para la disposición de los desechos, la cual consta un ambiente 
independiente e identificado; este ambiente cuenta con  una puerta que da al exterior 
de la planta. 
 Los basureros  deben encontrarse identificados claramente y deben tener una tapa de 
vaivén para evitar que estén descubiertos. 
 Los desechos que se generan en las zonas de producción  y administrativa se recogen 
diariamente en bolsas negras y son colocadas en las zonas de desecho. 
  Después de la evacuación de los desechos, los tachos retornan a las zonas de trabajo 
limpios, así mismo aquellos que ya no estén en condiciones de buen almacenamiento 
serán retirados de la empresa y serán cambiados por otros en buen estado. 
 Inmediatamente después de la evacuación de los desechos el trabajador se lava y 
desinfecta las manos. 
 Llenar el Formato BPM-R14  Control de eliminación de residuos  sólidos. 
 
6.2. Disposición y eliminación de efluentes líquidos 
 
  
 Todos los efluentes líquidos son eliminados directamente al alcantarillado donde se 
cuenta con una trampa de grasa ubicada al finalizar los canales para la disposición de los 
residuos líquidos propios del procedimiento. 
7. REGISTROS. 
 
 BPM-R14. Control de eliminación de residuos sólidos. 
  
  
  
 
 
MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE 
MANUFACTURA 
Código:BPM-09 
Sección:11 
Página:43 
Fecha:06/10/15 
 
TRANSPORTE DE MATERIA PRIMA Y 
PRODUCTOS TERMINADOS 
 
1. OBJETIVO 
Este procedimiento debe permitir lograr un adecuado transporte de materia prima y 
producto terminado, con orden y limpieza, evitándose la contaminación cruzada y 
cuidando así la calidad del producto final. 
2. ALCANCE  
Se aplica al transporte de materia prima desde los almacenes del proveedor hasta el  
almacén de materia prima, y el transporte de producto terminado desde los almacenes 
de productos terminados hasta los puntos de venta. 
3. DOCUMENTOS A CONSULTAR 
 
 R.M. Nº 007-98/MINSA. Reglamento sobre la Vigilancia y Control Sanitario de 
Alimentos y Bebidas. 
 R.M Nº 449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicación del Sistema HACCP 
en la Fabricación de Alimentos y Bebidas. 
 CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Código Internacional de Practicas Recomendado-
Principios Generales de Higiene de los Alimentos. 
 Codex Alimentarius. 
 R.M. Nº 615-2003-SA/DM. Norma Sanitaria sobre Criterios Microbiológicos de   
Calidad Sanitaria e Inocuidad para los Alimentos y Bebidas de Consumo Humano. 
4.RESPONSABILIDADES 
 Jefe de aseguramiento de la calidad: Responsable de supervisar y verificar el 
cumplimiento de este procedimiento. 
 
 
  
5.DESARROLLO 
a. Los Vehículos que transportan la materia prima deben estar totalmente limpios y 
desinfectados, cada vez que llegue los vehículos se debe controlar con el formato 
BPM-R15. Control de Higiene de Vehículos de Transporte. 
b. El vehículo de despacho de producto terminado deben estar limpios, libre de olores 
y contar con protección contra la humedad (toldos) o bien tener carrocería cerrada. 
(BPM-R15. Control de Higiene de Vehículos de Transporte.) 
c. El estibado se debe realizar en orden y limpieza, revisando la existencia o no de 
cajas, de empaque rotos o mal sellados, para regularizar su conformidad. 
d. Los camiones para despacho de producto terminado son inspeccionados antes de 
cargar el producto de forma interdiaria. 
e. El encargado de realizar la inspección debe ser el Jefe de Aseguramiento de la 
Calidad. 
6.REGISTROS 
BPM-R15. Control de Transporte de Producto Terminado.  
 BPM-R16. Control de Higiene de Vehículos de Transporte. 
  
  
 
 
 
 
 
 
PROCEDIMIENTOS 
   
  
  
 
 
LAVADOS DE MANOS 
 
Código: BPM-P01 
Sección:01 
Pagina:01 
Fecha:06/10/15 
 
1. OBJETIVOS 
 
Evitar la contaminación cruzada con un programa de lavado de manos a los empleados de 
la planta. 
2. ALCANCE 
 
Es aplicable a todas las áreas de procesamiento, sellado, empaque, almacenamiento 
producto terminado. Aplicable al personal que trabaja en las áreas de recepción y 
procesamiento de la planta. 
3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA. 
 R.M. Nº 007-98/MINSA. Reglamento sobre la Vigilancia y Control Sanitario de 
Alimentos y Bebidas. 
 R.M Nº 449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicación del Sistema HACCP en 
la Fabricación de Alimentos y Bebidas. 
 CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Código Internacional de Practicas Recomendado-
Principios Generales de Higiene de los Alimentos. 
 Codex Alimentarius. 
 
4. RESPONSABLES 
 
 Jefe de aseguramiento de la calidad: Responsable de verificar que se cumplan las 
normas de prevención de contaminación cruzada. 
 Jefe de producción: Responsable de la ejecución y cumplimiento diario de las normas 
de prevención de contaminación cruzada. 
 
 
  
5. DESARROLLO 
 
 
 
 El lavado y desinfección de las manos: Se debe de hacer: 
 
1. Después de haber tocado las partes de cuerpo humano desnudo. 
2. Después de usar los baños. 
3. Después de toser, estornudar, usar una servilleta o una tela, fumar, comer o beber.  
4. Después de manipular el material o los utensilios sucios.  
 Como lavarse las manos: 
 
 Humedecer las manos hasta la altura de los codos bajo una corriente abundante de 
agua. 
 Enjabonar y frotar vigorosamente las manos y brazos una con la otra durante 20 
segundos como mínimo. 
 Cepillar las uñas y la palma de manos. 
 Enjuagar las manos. 
 Secar con papel toalla. 
 Aplicar solución desinfectante. 
 Esta terminante prohibido limpiarse y secarse las manos en la ropa de trabajo. 
 Existen avisos en los servicios higiénicos que indican la obligatoriedad del lavado 
de las manos. 
  
  
  
 
 
LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN DEL AREA 
DE PRODUCCIÓN 
 
Código:BPM-P02 
Sección:02 
Pagina:03 
Fecha: 06/10/15 
 
1. OBJETIVO  
Mantener todas las superficies que entran en contacto con el producto en el área de 
producción esté adecuadamente limpio y desinfectado, para asegurar la obtención de un 
producto inocuo. 
2. ALCANCE 
El presente procedimiento se aplica a todas las superficies del área de producción. 
3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA. 
 R.M. Nº 007-98/MINSA. Reglamento sobre la Vigilancia y Control Sanitario de 
Alimentos y Bebidas. 
 R.M Nº 449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicación del Sistema HACCP 
en la Fabricación de Alimentos y Bebidas. 
 CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Código Internacional de Practicas Recomendado-
Principios Generales de Higiene de los Alimentos. 
 Codex Alimentarius. 
4. Responsabilidades 
 Jefe de producción y de aseguramiento de la calidad: Responsables de supervisar el 
cumplimiento de este procedimiento. 
5. DESARROLLO 
 Limpieza diaria (inicio del turno de trabajo) 
1. Retirar todo tipo de productos antes de iniciar el proceso de limpieza. 
  
2. Despejar la zona. 
3. Remover la suciedad con agua a presión. 
4. Escobillar  los pisos con una solución detergente. 
5. Finalmente enjuagar con agua potable a presión  las veces que sea necesario, hasta que 
queden limpios y libres de detergente. 
6. Se evacua toda el agua retenida hacia las canaletas. 
7. Aplicar la solución desinfectante a una concentración de 200ppm de cloro libre residual  
a todas las paredes  y pisos, luego se deja  efectuar por 10 minutos. 
8. Se enjuaga con agua a presión para eliminar restos de desinfectante. 
 
 Durante el proceso: 
 
6. Se limpia y recoge los residuos del piso en forma continua, de ambos lados de la canaleta. 
7. Se manguerea pisos con agua a presión para descartar los residuos sólidos. 
 Después del proceso: 
1. Se evacua los residuos de materia orgánica de las canaletas. 
2. Se realiza el pre-enjuague con agua a presión, para eliminar suciedad gruesa y suelta.  
3. Se limpia con una solución detergente preparado, para eliminar la suciedad grasa, por 
medio de escobillón de nylon. 
4. Se enjuaga con agua a presión para eliminar restos de detergente. 
5. Se evacua toda el agua retenida hacia las canaletas. 
6. Aplicar la solución desinfectante a una concentración de 200ppm de cloro  libre residual 
a todas las paredes y se deja efectuar por 10 minutos. 
 
7. Se enjuaga con agua a presión para eliminar restos de desinfectante 
Proceder a limpiar el piso utilizando el mismo procedimiento. 
6. REGISTROS 
 BPM-R1. Control de higiene del área de producción.  
  
  
 
 LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN DE ZONA 
DE INGRESO AL AREA DE PRODUCCIÓN 
 
Código:BPM-P03 
Sección:03 
Pagina:6 
Fecha:06/10/15 
 
1. OBJETIVO  
Mantener las zonas de ingreso al área de producción limpia y desinfectada. 
2. ALCANCE 
El presente procedimiento se aplica en la zona de producción. 
3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA 
 R.M. Nº 007-98/MINSA. Reglamento sobre la Vigilancia y Control Sanitario de 
Alimentos y Bebidas. 
 R.M Nº 449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicación del Sistema HACCP 
en la Fabricación de Alimentos y Bebidas. 
 CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Código Internacional de Practicas Recomendado-
Principios Generales de Higiene de los Alimentos. 
 Codex Alimentarius. 
4. RESPONSABILIDADES 
 Jefe de Producción y de Aseguramiento de la Calidad: Responsables de 
supervisar el cumplimiento de este procedimiento. 
5. DESARROLLO 
 Pediluvio.- Es de cemento con losetas,  llena de solución desinfectante a una 
concentración de 200 ppm de cloro libre residual. 
Los pediluvios se lavan con detergente y se sanitizan con solución desinfectante a 
una concentración de  50 ppm de cloro libre residual. 
  
 Lavadores de manos.- Son de acero inoxidable, cuentan con sus dispensadores con 
jabón líquido y alcohol gel. Tienen un secador de manos; la limpieza es permanente 
con agua y detergente y se desinfecta lejía. 
 Cortinas plásticas.- Se encuentra después del pediluvio y su función es de filtro de 
cualquier indicio de polvo, la limpieza es permanente con agua y detergente y se 
desinfecta con solución desinfectante (cloro y agua) a una concentración de 50 ppm 
de cloro libre residual. 
 Pasadizo de ingreso a planta.- Se inicia en la puerta de ingreso del personal y 
termina en la puerta de ingreso a la Área de lavado y desinfección, las paredes son 
de material liso y se lavan con agua y detergente y se desinfectan con hipoclorito de 
sodio (lejía) a una concentración de 50 ppm de cloro libre residual.. 
6.  REGISTROS 
 BPM-R01.Control de Higiene del Área de producción. 
  
  
 
  
 
 
LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN DE SSHH.  
 
Código:BPM-P04 
Sección:04 
Pagina:08 
Fecha: 06/10/15 
 
1. OBJETIVO  
Mantener los servicios higiénicos limpios y desinfectados. 
2. ALCANCE 
El presente procedimiento se aplica en el área de servicios higiénicos. 
3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA 
 R.M. Nº 007-98/MINSA. Reglamento sobre la Vigilancia y Control Sanitario 
de Alimentos y Bebidas. 
 R.M Nº 449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicación del Sistema 
HACCP en la Fabricación de Alimentos y Bebidas. 
 CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Código Internacional de Practicas 
Recomendado-Principios Generales de Higiene de los Alimentos. 
 Codex Alimentarius. 
4. RESPONSABILIDADES 
 Jefe de producción y de aseguramiento de la calidad: Responsables de 
supervisar el cumplimiento de este procedimiento. 
 
 
 
 
  
5. DESARROLLO 
Limpieza diaria. 
1. Se retiran los tachos y papeleras al exterior del baño. 
2. El contenido de las papeleras se deposita en el tacho de basura. 
3. Se barren los servicios higiénicos de adentro hacia fuera, recogiendo la basura y 
depositándolo en el tacho. 
4. Preparar una solución detergente. 
5. Lavar las paredes de mayólica refregando de arriba hacia abajo con la ayuda de 
un trapo y solución jabonosa de detergente. 
6. Se enjuaga las paredes con un trapo limpio y abundante agua de arriba hacia 
abajo. 
7. Se lavan los lavatorios o lavamanos de afuera hacia adentro refregando bien sus 
paredes con detergente. 
8. Con la ayuda de un trapo limpio y abundante agua se enjuagan los lavatorios o 
lavamanos de afuera hacia adentro. 
9. Se lavan los inodoros con detergente exterior e interiormente. 
10. Se enjuaga con bastante agua exterior e interiormente. 
11. Se aplica cloro en una concentración de 200ppm de cloro libre residual. y se deja 
actuar por 15 minutos. 
12. Se enjuaga el inodoro con agua la parte externa. 
13. Se baldean los pisos del baño. 
14. Se enjuagan los pisos con bastante agua y se secan con la ayuda de trapo seco. 
15. Se prepara una solución de desinfectante a una concentración de 200ppm de cloro 
libre residual. 
16. Con la ayuda de un trapo húmedo se aplica la solución desinfectante a las paredes 
y pisos y se deja actuar por 20 minutos. 
17. Se adiciona al inodoro una solución de ácido muriático. 
18. Con la ayuda de un trapo seco se secan los pisos. 
  
19. Se cargan los dispensadores con solución jabonosa y alcohol gel (desinfectante). 
20. Se pone papel higiénico a las papeleras. 
21. Se escobillan los tachos y papeleras exterior e interiormente. 
22. Se lavan los tachos y papeleras y se dejan escurrir. 
23. Se desinfectan los tachos y papeleras con solución desinfectante de cloro a una 
concentración de  200ppm de cloro libre residual.. 
24. Cuando se encuentran secas se coloca una bolsa nueva en el tacho y papeleras. 
6. REGISTROS 
 POES – R02. Control de Higiene de Los SS.HH. 
  
  
  
 
 
MANTENIMIENTO DE LAS ÁREAS DE 
LAVADO Y DESINFECCIÓN DE MANOS, 
PEDILUVIOS 
 
Código: BPM-P05. 
Sección:05 
Pagina:11 
Fecha:06/10/15 
 
1. OBJETIVO 
 
Dar mantenimiento a las instalaciones sanitarias. 
2. ALCANCE 
 
Abarca las instalaciones de lavado y desinfección de manos y los pediluvios de 
planta. 
 
3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA 
 R.M. Nº 007-98/MINSA. Reglamento sobre la Vigilancia y Control Sanitario 
de Alimentos y Bebidas. 
 R.M Nº 449-2006/MINSA. Norma Sanitaria para la Aplicación del Sistema 
HACCP en la Fabricación de Alimentos y Bebidas. 
 CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003). Código Internacional de Practicas 
Recomendado-Principios Generales de Higiene de los Alimentos. 
 Codex Alimentarius. 
4. RESPONSABILIDADES: 
 Jefe de producción: Responsable de velar por el cumplimiento de mantener las 
estaciones de lavado y desinfección de manos y pediluvios operativos y 
equipadas con soluciones efectivas de lavado y desinfección.  
 Jefe de aseguramiento de la calidad: Responsable de supervisar que las 
estaciones de lavado y desinfección de manos y pediluvios, estén funcionando 
adecuadamente, cumplan con las condiciones adecuadas de higiene y  cuenten 
con los suministros necesarios. 
5. DESARROLLO 
  
La planta cuenta con estación de higiene de manos y retretes en los servicios 
higiénicos. 
  
También cuenta con dos gabinetes de lavado de manos y un pediluvio en el 
ingreso del área de procesamiento. 
Los pediluvios deberán ser mantenidos limpios y Sanitizados de acuerdo al 
siguiente procedimiento: 
 Antes del proceso e ingreso de personal: 
 
Se realiza antes de iniciar un proceso en el área de producción: 
1. Llenar y lavar cada pediluvio con solución detergente. 
2. Llenar cada pediluvio con agua con cloro a 200 ppm de cloro libre residual.de 
lejía. 
3. Agregar jabón líquido y alcohol gel desinfectante en los dispensadores. 
 Durante el proceso: 
 
1. Agregar agua con cloro a 200ppm. de cloro libre residual. en el pediluvio la 
puerta de ingreso cada  2 horas. 
Mantenimiento de pediluvios  
 Se realizan tres veces por turno: Después de ingreso de personal, antes del 
refrigerio, y después del refrigerio. 
 Después del proceso:   
 
1. Evacuar toda el agua con cloro del pediluvio. 
2. Lavar con solución detergente. 
3. Enjuagar y sanitizar con solución de agua con cloro. 
 
1. REGISTROS 
 
 BPM-R01.Control de Higiene del Área de Producción. 
 
 
  
 
REGISTROS 
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NC: No conforme               
                
 
CONTROL DE HIGIENE DEL ÁREA DE PRODUCCIÓN 
Código: BPM-R01 
Fecha: 06/10/15 
  
Supervisor 
      
V°B° Jefe de Aseguramiento 
de la Calidad  
  
 
CONTROL DE HIGIENE DE LOS SERVICIOS HIGIÉNICOS 
 
Código: BPM-R02 
Fecha: 06/10/15 
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Leyenda                 
C: Conforme                
NC: No 
conforme                
                 
  Supervisor       V°B° Jefe de Aseguramiento de la Calidad  
  
 
                    
Código       Ubicación       Fecha   
                    
Responsable:                 
                    
Detalle de la Reparación o Mantenimiento 
  
  
  
  
  
  
  
                    
          
Prueba del equipo y comentarios 
  
  
  
 
 
   _______________                                                         _________________________ 
          Supervisor                                                         V°B° Jefe de Aseguramiento de la Calidad 
 
REPORTE DE MANTENIMIENTO O REPARACIÓN 
Código: BPM-R03 
Fecha: 06/10/15 
 
  
 
 
 
 
 
 ________________                                             ________________________________ 
      Supervisor                                                       V°B° Jefe de Aseguramiento de la Calidad 
 
 
REGISTRO DE CALIBRACIÓN DE EQUIPOS 
DE MEDICIÓN 
 
Código: BPM-R04 
Fecha: 06/10/15 
 
EQUIPOS DE 
MEDICIÓN 
CÓDIGO DE 
EQUIPO 
EMPRESA 
CERTIFICADORA 
FECHA DE 
CALIBRACIÓN  
OBSERVACIÓN 
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
  
 
 
 
 
* C: Conforme 
NC: No conforme 
 
________________                                              ________________________________ 
     Supervisor                                                       V°B° Jefe de Aseguramiento de la Calidad 
 
 
VERIFICACIÓN DE EQUIPOS DE 
MEDICIÓN 
 
Código: BPM-R05 
Fecha: 06/10/15 
 
EQUIPO 
DE 
MEDICIÓN 
CÓDIGO 
DE 
EQUIPO 
VALOR 
PATRÓN 
VALOR 
VERIFICADO 
C/NC* ACCIÓN CORRECTIVA 
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
  
 
 
CONTROL DE CAPACITACIONES 
Código: BPM-R06 
Fecha: 06/10/15 
 
TEMA      
          
EXPOSITOR   DURACIÓN   
          
FECHA   HORA INICIO: ASISTENTES   PROMEDIO   
          
          
N. NOMBRE Y APELLIDO ÁREA FIRMA NOTA 
1         
2         
3         
4         
5         
6         
7         
          
          
 EXPOSITOR  V°B° Jefe de Aseguramiento de la Calidad  
  
 
 
 
 
    
    V°B° Jefe de Aseguramiento de la Calidad 
 
PLAN DE CAPACITACIÓN DEL PERSONAL 
 
Código: BPM-R07 
Fecha: 06/10/15 
FECHA TEMA DIRIGIDO A  EXPOSITOR 
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
    
  
 
EVALUACIÓN A NUEVOS PROVEEDORES 
Código: BPM-R08 
Fecha: 06/10/15 
 
 
 
    
V°B° Jefe de Aseguramiento de la Calidad 
NOMBRE/ RAZON SOCIAL: RUC: 
DIRECCIÓN DE OFICINA: CIUDAD: 
DIRECCION DE ALMACEN/DESPACHO:  
TELEFONOS:         FAX: E-MAIL: 
RAMA DEL NEGOCIO: 
CONDICIÓN DEL PROVEEDOR (Sólo para productos): 
Distribuidor (Almacenamiento)                   Distribuidor (Almacenamiento y Fraccionamiento)  
Fabricante / Productor                                  Otro                Especificar _____________________________ 
 
TIPOS DE PRODUCTO/ SERVICIO: 
TIEMPO DE EXPERIENCIA: 
DISPONIBILIDAD DE PRODUCTO: 
FINANCIAMENTO/GARANTIA/CREDITO: 
EJECUTIVO DE VENTAS: 
PRINCIPALES CLIENTES: 
  
 
DATOS DE LA EMPRESA 
Nombre o razón 
social: 
 R.U.C.:  
Telf.:  
EVALUACIÓN 
Aspecto evaluado Escala de calificación (encierre con un círculo el número correspondiente) 
Calidad del 
producto 
Presentó rechazo total Presentó rechazos parciales 
Cumple con los requisitos, no 
presentó rechazos 
 5 10 
Cumplimiento de 
plazos de entrega 
Entregas con tres o más días de 
atraso 
Entregas con uno o dos días de 
retrazo 
Entrega en las fechas pactadas 
0 5 10 
Cumplimiento en 
cantidad 
Entregas con más o menos de lo 
solicitado sin justificar 
Entregó más o menos de lo 
solicitado 
Entrega cantidad solicitada 
0 5 10 
Servicio post-venta 
No atiende los reclamos 
Se requirió reiterar el reclamo y lo 
atendió 
Atiende reclamos 
inmediatamente o no hubo 
reclamos 
0 5 10 
Inspecciones a  
Proveedores 
Deficiente Regular Bueno 
0 5 10 
PUNTAJE TOTAL:  Para seguir siendo proveedor se requiere un puntaje mayor de 25 
OBSERVACIONES ARIACAR S.R.L. 
 Nombre del 
Evaluador: 
 
Firma:  
Fecha:  
_____________________________________ 
V°B° Jefe de Aseguramiento de la Calidad 
 
EVALUACIÓN PERIÓDICA A PROVEEDOR 
Código: BPM-R09 
Fecha: 06/10/15 
 
  
 
CONTROL DE RECEPCIÓN DE MATERIA PRIMA E  
INSUMOS 
Código: BPM-R10 
Fecha: 06/10/15 
 
PROVEEDOR                  
PROCEDENCIA                  
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C: conforme, NC: No conforme 
            
 
   
                   
 Supervisor    V°B°  Jefe de Aseguramiento de la Calidad  
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
CONTROL DE RECEPCIÓN DE ENVASES, 
EMPAQUES Y PRECIENTOS 
Código: BPM-R11 
Fecha: 06/10/15 
PROVEEDOR  
FECHA DE 
INGRESO 
DATOS DEL PRODUCTO CRITERIOS DE CALIDAD DECISION 
PRODUCTO 
LOTE DE 
 PRODUCTO DE 
ORIGEN 
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      V°B° Jefe de Aseguramiento de la Calidad  
  
 
 
 
  
                  ________________                                                            ________________________________ 
                     Jefe de Producción                                                        V°B° Jefe de Aseguramiento de la Calidad 
 
 
CONTROL DE PRODUCCIÓN 
Código: BPM-R12 
Fecha: 06/10/15 
Fecha de 
producción 
Materia 
prima/empaque 
Lote de 
materia 
prima/ 
empaque 
Proveedor de 
materia 
prima/empaque 
Descripción del 
producto final 
Cantidad  
Numero de 
producción 
Lote de 
salida 
OBSERVACIONES V°B° 
  
  
      
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
      
  
  
      
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
      
  
  
      
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
      
  
  
      
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
      
  
  
      
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
      
  
  
      
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
      
  
 
REGISTRO DE ACIDIFICACIÓN –
FORMULACIÓN Y HOMOGENIZACIÓN 
CÓDIGO: BPM-R13 
FECHA:06/10/15  
 
    
fecha de 
preparación 
 
*liquido de gobierno 
(salmuera) 
Ph 
luego de la 
homogenización 
**pH en 
el 
equilibrio 
(24horas) 
observaciones medidas correctivas 
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
* Valor 8°Be       **Valor pH=4 
 
_________________                                      __________________________________ 
 Jefe de Producción                                           V°B° Jefe de Aseguramiento de la Calidad
  
 
 
 
 
 
 
CONTROL DE ELIMINACIÓN DE RESIDUOS SÓLIDOS 
Código: BPM-R14 
Fecha: 06/10/15 
AÑO                              
                                
MES 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
ENERO                                                               
FEBRERO                                                               
MARZO                                                               
ABRIL                                                               
MAYO                                                               
JUNIO                                                               
JULIO                                                               
AGOSTO                                                               
SETIEMBRE                                                               
OCTUBRE                                                               
NOVIEMBRE                                                               
DICIEMBRE                                                               
C: Conforme                            
NC: No Conforme                         
                                
                                
     Supervisor    V°B° Jefe de Aseguramiento de la Calidad   
  
 
 
CONTROL DE HIGIENE DE VEHÍCULOS DE 
TRANSPORTE 
Código: BPM-R15 
Fecha: 06/10/15 
Fecha 
Placa 
de 
Vehícul
o 
Producto 
Chofer 
Limpieza Desinfección Protegido  
Observaciones / Acción 
Correctiva 
M.P P.T C NC C NC C NC 
            
            
            
            
            
            
            
            
C: conforme, NC: no conforme         
Supervisor     V°B° Jefe de Aseguramiento de la Calidad   
  
 
*no menor a 0.5ppm, ni mayor a 1.5ppm 
 
 
 
 
 
 
 
 
CONTROL DE CLORO LIBRE RESIDUAL 
 
Código: BPM-R16 
Fecha: 06/10/15 
Fecha Hora Punto de 
muestreo 
Lectura(ppm)* ejecutado  Acción 
correctiva 
V°B 
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
Supervisor   V°B° Jefe de Aseguramiento de la Calidad 
  
 
